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UvoD

Ovo tehnidko uputstvo obuhvata odredbe za rad na odrzavanju polu-
automatske snajperske puske 7,9 mm M76 u tehni¢kim radionicama, oprav-
ke puske, kao i odredbe za radove koji nisu obuhvaéeni u tehni¢kom pra-
vilu UP-50 (opis, rukovanje i odrzavanje).

Tehnidko uputstvo obuhvata opis postupaka potpunog rasklapanja i
sklapanja pusaka, pregled, opravke i podeSavanje pojedinih delova i sklo-
pova puske i pribora u slu¢ajevima zamene delova ugradnjom novih de-
lova. Pored ovoga, u ovom uputstvu su predvideni alati i pribori koji
omogucavaju izvodenje zahvata vezanih za zamenu delova.

Pri izvrSenju opravki organi tehnidkog odrzavanja moraju se u svemu
pridrzavati ovog uputstva i drugih uputstava koja regulisu pitanje odrza-
vanja oruzja.

U ovom TU nisu opisani radovi prema vrstama odrzavanja, ve¢ su
ti radovi izlozeni po sklopovima i delovima puske. Obuhvaéeni su svi radovi
oko srednjeg i lakog remonta koji se delimi¢no mogu koristiti i u osnov-
nom i tehnidkom odrzavanju.



Glava I
PREGLED, RASKLAPANIJE 1 SKLAPANJE SNAJPERSKE PUSKE

1. RADIONICKI PREGLED

1. — Snajperska puska sa pripadaju¢im priborom, koja je dostavljena
radionici radi popravke, pregleda se:

— pre popravke — defektacija,

— u toku popravke,

— posle zavrsene popravke — zavrdni pregled.

Ove preglede obavljaju obugeni struéni tehnidki organi tehnickih
radionica gde je pugka upuéena na opravku.

1) PREGLED PRE OPRAVKE — DEFEKTACLJA

2. — Pregled pre opravke — defektacija ima za cilj da se utvrdi opste
stanje i kompletnost snajperske puSke sa pripadaju¢im priborom, da se
uode neispravnosti na pojedinim sklopovima, podsklopovima i sastavnim
delovima, kao i na delovima pribora i njihovi uzroci. Na osnovu rezultata
izvrienog pregleda — defektacije utvrduje se obim i vrsta opravke, odre-
duju kapaciteti za opravku u radnoj snazi, vremenu, priborima, alatima,
materijalima i rezervnim delovima potrebnim za otklanjanje neisprav-
nosti i opravku snajperske puske.

Pregled pre opravke — defektacija obuhvata pripremu snajperske
puske i pripadajuceg pribora za pregled, dekonzervaciju, &istenje, pranje,
suSenje i ponovno podmazivanje (ovlas) radnih kliznih povrSina.

Pregled snajperske puske najpre se obavlja u sklopljenom, a zatim
u rasklopljenom stanju.

Pre poéetka pregleda snajperske puske obavezno se proverava da li su
cev i okviri prazni. Zatim se proverava kompletnost pribora i alata po-
trebnog za pregled i rasklapanje puske, kao i pripadajuéeg pribora. Ujedno
se proverava da li je serijski broj puske upisan na slede¢e delove i sklo-
pove i dali je svuda isti:
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— poklopac sanduka,

— sanduk,

— nosaé zatvaraca,

— telo zatvaraca,

— cilindar gasnog povratnika sa oblogom i

— kundak.

Pored navedenog, proveravaju se serijski brojevi snajperske puske i
optitkog niana, koji su upisani u tehni¢ku knjiZicu puske, jer ova dva
serijska broja misu ista. Odmah nakon prijema puske u radionicu radi
pregleda i opravke potrebno je proveriti podatke unete u tehni¢ku knji-
Zicu:

— broj metaka koji je snajperska puSka do tada ispalila,

— broj i vrstu dotada3dnjih opravki,

— stanje delova, a posebno procenat nagrizenosti unutrasnje povr-
$ine cevi koji se unosi u tehni¢ku knjiZicu.

Pri pregledu snajperske puske u sklopljenom ili rasklopljenom stanju
posebnu paznju obratiti na opsti izgled puske ili delova.

Prekontrolisati stanje povr$inske zastite onih delova koji su zaSti-
éeni, a delovi koji nisu zatiéeni moraju biti bez nagriZenosti, tragova ko-
rozije ili barutnih gasova.

Na metalnim i drvenim delovima ne sme biti mehani¢kih oste¢enja kao
ito su: ishabanost, natucenost, iskrivljenost, naprsline, uboji. Zakovani i
drveni delovi moraju ¢vrsto da leze u svojim leziStima (bez klimanja).

Torbica za noSenje pribora i okvira, remnik i futrola za opticki nisSan
ne smeju biti pocepani i moraju biti Gisti.

Za pregled snajperske puske u rasklopljenom stanju nije uvek potreb-
no vrditi potpuno rasklapanje. Potpunom rasklapanju sklopova na delove
pribegava se samo radi opravke ili zamene pojedinih delova ili sklopova.
Tada se, u toku opravke, obavlja pregled delova u potpuno raskloplje-
nom stanju.

Prilikom pregleda pre i posle opravke i tehni¢kih pregleda dovoljno
je izvrditi delimi®no rasklapanje, odnosno rasklapanje na sklopove.

Pre potetka pregleda u rasklopljenom stanju potrebno je izvrsiti pri-
premu puske i pribora kao i potrebnog alata i pribora za pregled.

U toku pregleda pre opravke — defektacije potrebno je sve neisprav-
nosti evidentirati u za to predvideni obrazac koji treba da se, radi sigur-
nije evidencije o otklanjanju pronadene neispravnosti, uvek nalazi uz pusku
sve dok traje opravka.

2) PREGLED U TOKU OPRAVKE

3. — Pregled u toku opravke obavlja se sa ciljem da se stalno prati
kvalitet i tadnost radova, kao i da se proverava da li se radovi na opraveci
obavljaju prema predvidenom i propisanom postupku i na propisan naéin.
Osim toga, ovim pregledom se u toku rada na opravci pojedinih delova,
podsklopova i sklopova mogu da otkniju i jo$ neke meispravnosti koje se
ne mogu uoditi prilikom pregleda pre opravke — defektacije. Pri ovom
pregledu obavlja se kontrola dimenzija pojedinih delova i zahteva na pod-
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dklopovima i sklopovima prema odredbama ovog uputstva. Proverava se
stepen istroSenosti (ishabanosti) delova, kao i stanje termicke obrade poje-
dinih delova.

Posebno se proverava rad pojedinih mehanizama i delova u mjima i
snajperske puske kao celine. Ovaj pregled obavljaju struéna lica koja mepo-
sredno rade na opravci snajperske puske, kao i lica posebno odredena za
preglede — kontrolori.

Sve neispravnosti pronadene u toku ovog pregleda upisuju se i eviden-
tiraju u za to predvideni obrazac.

3) PREGLED POSLE ZAVRSENE OPRAVKE — ZAVRSNI PREGLED

4, — Pregled snajperske puske posle zavrSene opravke — zavrsni
pregled obavlja se u tehnitkim radionicama u kojima je puska bila na
opravci posle zavrsene opravke, a prema odredbama ovog uputstva datim
u glavi X.

2. TEHNICKI PREGLEDI

5. — Pri obavljanju tehnidkih pregleda moraju biti ispunjeni svi uslo-
vi predvideni pravilom tehnic¢ke sluzbe.

6. — Prvi i drugi tehnicki pregled obavljaju se jedanput godiSnje na
svim snajperskim puSkama koje su u upotrebi uz izvréenje svih radnji,
predvidenih tabelom za kontrolu.

7. — Na snajperskim puskama koje su u ratnoj rezervi izvodi se samo
drugi tehni¢ki pregled, i to pri rekonzervaciji, bez kontrole taénosti 1 pre-
ciznosti.

8. — Tehnitki pregled se izvodi na dugoroéno konzerviranim snaj-
perskim puskama radi provere stanja i kvaliteta konzervacije. Izvodi se
jedanput godiSnje mna 59/o konzerviranih pusaka.

TABELA ZA KONTROLU PRI TEHNICKIM PREGLEDIMA

Red. 1 tehn. II tehn.

broj VRSTA KONTROLE, PROVERE pregled | pregled
1. Proveriti stanje povréinske zadtite (brunira). X X
2. Proveriti da 1i ima pojava korozije. X X
3. Povuéi zatvaraé u zadnji polozaj i proveriti da li se pra- 2% X

vilno oslanja na ispust donosada metka. Kada se okvir
odvoji od puske, zatvaraé mora energitno da se vrati
u prednji polozaj. Ovo proveriti sa svim okvirima koji
pripadaju pusci.

4. Provera pravilnosti namestanja, skidanja i ukopéava- X X
nja optidkog nisana sa nosatem na pusku.
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i VRSTA KONTROLE, PROVERE e | Biemet
5. Provera pravilnosti skidanja i namestanja noZa na X X
pusku.
6. Proveriti da nije oste¢ena musica i nosaé prednjeg ni- X X
Sana, kao i da li se slaZzu crtice na nosa¢u musice i po-
stolju prednjeg niSana.
7. Proveriti moguénost prebacivanja regulatora paljbe X X
(koénice) rukom.
8. Proveriti ispravnost rada utvrdivata cilindra gasnog X X
povratnika koji ne sme lako da se zakrete i mora &vr-
sto da pridrZava cilindar u njegovom osnovnom polo-
Zaju.
9. Provera rada preklapaca i gajke na zadnjem mehanié- X X
kom nisanu.
10. Provera ispravnosti delova od drveta. Ne sme biti kli- X X
manja i prskotina.
11. Proveriti ispravnost i kompletnost delova pribora (RAP).
12. Provera funkcije na »hladno« sa 10 $kolskih metaka iz X
jednog okvira. Povlatenjem zatvarada u zadnji i pusta-
njem u prednji poloZaj proveriti donoSenje, zabravljiva-
nje, rad mehanizma za okidanje i izbacivanje.
13. Kontrola izlaza vrha udarne igle. X
14. Kontrola visine izvlakaca. X
15. Kontrnola zakretanja izvlakaca. X
16. Kontrola »éeonog zazora« (dubine lezista metka). X
17. Kontrola pravoce cevi. X
18. Kontrola kalibra cevi. X
19. Kontrola da ne dolazi do prevremenog okidanja. X
20. Kontrola tadnosti i preciznosti sa mehanitkim i opti¢- X
kim niSsanom.
21. Proveriti &istoéu so¢iva okulara i objektiva. X
22, Proveriti ¢istoéu konéanice. X
23. Proveriti moguénost zauzimanja grani¢nih vrednosti X
okretanjem doboa daljine i pravca, a ujedno proveriti
da nema »mrtvih« hodova na mehanizmima daljine i
pravcea.
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Red. I tehn. II tehn.
broj VRSTA KONTROLE, PROVERE pregled | pregled

24, Proveriti da na opti¢kim elementima nema riseva, ubo- X X
da, naprsnuéa, razlepljenosti sotiva i oStetenja antire-
fleksnog sloja.

25, Proveriti moguénost ukljudivanja i iskljuéivanja IC-de- X X
tektorske plotice.

26. Proveriti rad mehanizma senila. X

217. Proveriti ispravnost gumene ofne Skoljke. X

28. Prgveriti da konéanica nema paralaks veéi od dozvolje- X
nog.

29, Proveriti osvetljenost konéanice. X X

8. — Podaci o izvrSenom drugom tehnidkom pregledu upisuju se u
obrazac TS-22.

9. — Prvi i drugi tehnitki pregled izvode se sa ciljem da se utvrdi
ispravnost i pouzdanost snajperske pulke 1 da se odmah otklone uocene
neispravnosti, odnosno da se snajperska puska pripremi za dalju upotrebu
ili éuvanje ili da se uputi na reviziju.

3. PREGLED U SKLOPLJENOM STANJU

10. — Pregledom snajperske puske u sklopljenom stanju treba da se
proveri rad i medusobni odnos mehanizama u sklopu puske, stanje povr-
Sinske zadtite, kao i pojava korozije na delovima.

11. — Takode je potrebno izmeriti silu okidanja i silu prebacivanja
regulatora paljbe (kognice) i izvrSiti preglede navedene pod rednim bro-
jevima, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8, 9, 10, 11, 12 i 19 u tabeli za kontrolu pri prvom
i drugom tehnitkom pregledu.

12. — Ukoliko je pri kontroli zadrZzavanja zatvarata u zadnjem polo-
zaju od ispusta na donosatu metka doglo do spuitanja prednjeg kraja do-
nosata, potrebno ga je dovestiu normalan poloZaj pritiskom prsta na zadnji
kraj. Ovo se obavlja posto je okvir odvojen od pudke.

4. RASKLAPANJE SNAJPERSKIH PUSAKA
1) OPSTI POSTUPCI PRI RASKLAPANJU I SKLAPANJU
13. — Rasklapanje snajperske puske izvodi se radi ¢iséenja, podmazi-

vanja, pregleda i opravke. Stepen rasklapanja nije uvek isti, tako da puska
moZe biti i delimi¢no rasklopljena ako se radi o otklanjanju manjeg broja
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ili samo jedne neispravnosti. Rasklapanje, zna¢i, moze biti delimi¢no i pot-
puno. Delimi¢no rasklapanje sastoji se u odvajanju pojedinih podsklopova
od puske, odnosno jednih od drugih.

Rasklapanje snajperske puske mora se izvoditi iskljuivo propisanim
alatom i priborom. Alat i pribor moraju biti ispravni. Upotreba sile prilikom
rasklapanja, osim ako to mije propisano, nije dozvoljena.

14. — Ako se rasklapanje vrsi radi zamene il opravke nekog dela ili
sklopa, ono je samo toliko koliko to zahteva dotitna opravka ili podesa-
vanje. Potrebno je uvek teziti da se rasklapanje i sklapanje svede na $to
je moguée manju meru. Prilikom rasklapanja viSe puSaka istovremeno
potrebno je voditi ratuna da se ne izmeSaju delovi dve ili viSe pusaka.

15. — Rasklapanje se vrii na puskarskom naslonu na radnom stolu.
Ako se delovi ili oruzje ste?u u mengele radi rasklapanja ili opravke, treba
voditi raduna da se jakim stezanjem delovi ne deformisu. Celjusti mengela
treba da budu obloZene drvenim ili filcanim podmetatima kako me bi
doslo do osteéenja brunira na delovima i sklopovima puske. Pri ovome po-
sebnu paznju posvetiti ako se steze kundak ili nosaé opti¢kog niSana.

16. — Pre rasklapanja snajperske puske potrebno je proveriti da se
u cevi ne nalazi metak. Isto tako, potrebno je proveriti da li su svi okviri
koji pripadaju pusci ispraznjeni.

2) RASKLAPANJE NA SKLOPOVE

17. — Rasklapanje snajperske pudke na sklopove radi odriavanja i
opravke vrdi se u obimu i redosledom kako je to objasnjeno u Uputstvu
UP 50.

3) RASKLAPANJE SKLOPOVA NA DELOVE

18. — Dalje rasklapanje okvira od opisanog u Uputstvu UP-50 vrsi
se ispravljanjem ispusta »a« i »b« (sl. 83) na utvrdivatu dna i na umetku
donosaéa odvrtkom toliko da je moguée odvojiti ih od opruge donosaia.

19. — Rasklapanje nosala zatvarata sa klipom obuhvata izbijanje
utvrdivada klipa koji utvrduje stablo nosata zatvarta i zdnji deo klipa.
Posle ovoga moguce je izvriiti odvijanje klipa od nosaca zatvarata.

20. — Rasklapanje tela zatvarada postize se izbijanjem utvrdivata
igle izbijatem posle cega se igla vadi iz tela zatvaraca.

Istim izbijadem se izbije utvrdiva¢ izvlakaéa, Sto omogucava vadenje
izjvlakaga i opruge izvlakata iz leziSta.

21. — Rasklapanje sklopa cilindra gasnog povratnika ostvaruje se
stezanjem sklopa iza zadnjeg lezista drvene obloge bravarskim menge-
lama ili kletima i okretanjem drvene obloke oko cilindra za oko 180°,
Sto omoguéava njeno odvajanje. Posle odvajanja drvene obloge izvaditi iz
nje oprugu, ukoliko je labava, da se pri pregledu delova ne izgubi.

22. — Rasklapanje sklopa noZa izvodi se samo u slutajevima zamene
nekog od o3teéenih delova na mehanizmu za utvrdivanje noza na pusci.
To su najleiée osteéenja opruge ili zuba utvrdivata. Drsku noZa osloniti
tako da prorez na potiskivadu bude na suprotnoj strani od strane oslanjanja.
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23. — S obzirom na to da je utvrdiva¢ osiguran od samoodvijanja,
pri odvijanju izvrsiti naizmeniéno neznatno zaokretanje u smeru navi-
janja kako bi se oslobodila osigurana mesta. Posle toga izvr$iti odvijanje
okretanjem na levu stranu. Kada se potiskiva¢ odvije na suprotnu stranu,
odvojiti utvrdiva¢ noZa i oprugu.

Skidanje platnenog kai%a sa noza izvodi se uz prethodna provlatenja
kraja kai3a kroz predicu i »om&u« posle ¢ega je moguce skidanje celog
kaiSa sa noza. Dalje rasklapanje noZa se ne izvodi, jer su glava i drska
zalepljeni specijalnim lepkom, &ime je ostvarena nerazdvojiva veza sa
se¢ivom noZza.

24. — Rasklapanje noZnice se vrdi u slutajevima zamene oSte¢ene ili
polomljene opruge noza ili zamene viska noZnice.

Odvajanje opruge iz noZnice je moguée posle prethodnog potiski-
vanja ispusta za njeno utvrdivanje izbijacem (sl. 1).

S1. 1 — Potiskivanje ispusta opruge noZa

Odvajanje viska noznice od noznice obavlja se tako 5to se izvrsi poti-
skivanje opruge garabinjera i otkatinjanje garabinjera od noznice.

Dalje rasklapanje noznice je nemoguce, jer svi ostali elementi &ne
nerazdvojivu vezu.

25. — Odvajanje preklapaéa — podsklop od snajperske puske (sl. 2)
izvodi se radi zamene polomljene ili oslabljene opruge preklapaca ili
nekog drugog dela zadnjeg niSana (gajka, zub gajke ili opruge). OruZje se
postavi na radni ili puSkarski naslon, jednom rukom pomo¢u odvriata
pritisnuti oprugu preklapa¢a naniZe, a drugom rukom izvaditi ceo prekla-
pad zajedno sa gajkom iz leZiSta na postolju zadnjeg niSana. Posle ovoga
izvaditi oprugu preklapaéa iz kanala na postolju ni3ana povlatenjem opru-
ge napred.

26. — Rasklapanje sklopa preklapafa podrazumeva odvajanje gajke
sa zubom i oprugom od preklapaéa na taj naéin $to se palcem i kaZiprstom
izvrdi potiskivanje zuba gajke do njenog izlaska iz zahvata sa izrezima na
preklapaéu, a potom se preklapa¢ izvute iz kanala gajke. Posle ovoga je
moguée odvojiti zube gajke i oprugu od gajke.
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Sl. 2 — Odvajanje podsklopa preklapata sa puske

27. — Rasklapanje utvrdivada cilindra gasnog povratnika izvodi se
izbijanjem izbijatem pre¢nika 4,5—5,5mm (sl. 3).

Sl. 3 — Rasklapanje utvrdivaca cilindra gasnog SL 4 — Odvajanje nosaéa musice od
povratnika postolja prednjeg niSana
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28. — Rasklapanje prednjeg mehanitkog nisana (musice) vri se odvi-
janjem na levu stranu specijalnim alatom oznake 678 23 0170.

Rasklapanje nosa¢a musice izvodi se posle odvijanja muSice. Puska se
osloni ma stranu, a ispod postolja prednjeg niSana postavi se priruéni
oslonac od mesinga, bakra ili aluminijuma koji na sebi ima rupu od
10,5 mm. Mesinganim, bakarnim ili aluminijumskim izbijatem preénika
manjeg od 10 mm i lak$im &eki¢em izbije se nosat musice iz postolja
prednjeg niSana (sl. 4).

29. — Rasklapanje utvrdivaga okvira (sl. 5) obavlja se ma sledeéi
nacin:

Delimiéno rasklopljena puska se okrene na bok, a pogodan oslonac

od mekog metala se postavi ispod branika obarace tako da rupa na njemu
bude u praveu osovine utvrdivaca okvira.

S1. 5 — Rasklapanje utvrdivaca okvira

Zatim se ¢eliénim izbijatem i ¢ekiéem izbije osovina utvrdivata okvi-
ra i iz leZidta na braniku obaraée izvede utvrdivac okvira i opruga.

30. — Odvajanje rukohvata izvodi se odvijanjem vijka kundaka koji
ga spaja sa sandukom. Na ovaj natin se od sanduka odvaja rukohvat, vijak
rukohvata i podloska wijka.

31. — Rasklapanje predice (nedeljiv spoj) postize se odvijanjem dva
vijka koji je drZe pri¢vrSéenu za kundak.

32. — Rasklapanje kundaka puske izvodi se na sledeéi nagin:
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Skine se gumeni potkov odvijanjem vijaka kojima je pri¢vri¢en na
kundak. Jedan vijak se mora odvojiti od potpunog izlaska iz drveta i gume,
dok se drugi moze delimiéno odviti do obezbedenja zakretanja potkova levo
ili desno.

Ovim je omoguéen prilaz alatu do glave vijka za vezu kundaka koja
je u otvoru na zadnjem delu kundaka. Specijalnim kljuéem (sl. 6) odvije se
vijak (okretanjem na levu stranu) sve do njegovog izlaska iz navrtke koja
je u zadnjem delu sanduka.

Ty T ——
e

Sl. 6 — Odvijanje vijka kundaka

Posto je prednji deo kundaka sa sandukom vezan &vrstom vezom
(utiskivanjem), potrebno je neznatnim zakretanjem gore-dole, levo-desno,
vezu oslabiti i kundak odvojiti od sanduka povlaenjem unazad.

33. — Rasklapanje delova mehanizma za okidanje ne preporucuje se
izuzev potrebe za nekom intervencijom na delovima ili u slu¢aju povrsin-
ske zastite sklopa cev — sanduk.

34. — Rasklapanje zapinjate i obarae: pridrzavati pusku jednom
rukom za sanduk, a drugom pomoéu izbijata na mestu »A« pritisnuti
vrh poluge razdvaja¢a paljbe napred (1, sl. 7) i razdvoijti ga od zuba uda-
ra¢a (2, sl. 7). Izvrsiti okidanje ¢ime je mehanizam doveden u stanje pre-
ma slici 7.

35. — Tanjim krajem izbijata podiéi levi kraj udarne opruge (3, sl. 7)
i prstima je podvuéi pod zub za zapinjanje udaraca (mesto oznaéeno sa »B«).
Odvrtkom izvuéi duzi kraj opruge razdvajata paljbe (4, sl. 7) iz prstena-
stog Zleba osovine obarage (5, sl. 7). Izbijatem potisnuti osovinu obarade
ulevo i izvuéi je. Postepeno izvlace¢i izbija¢ prstima leve ruke izvaditi iz
sanduka zabinja&u (6, sl. 7) i njenu oprugu.

36. — Izbijadem podié¢i navise desni kraj udarne opruge i prstima ga
podvuéi pod zub udarata. Posle ovoga se moZe iz sanduka izvaditi obaraca.

37. — Rasklapanje udarata obaviti slede¢im redom. Odvrtkom poti-
snuti duzi krak opruge razdvajaga paljbe i time omoguéiti vadenje osovine
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S1. 7 — Mehanizam za okidanje pripremljen za rasklapanje:

1 — razdvaja¢ paljbe, 2 — udara&, 3 — udarna opruga, 4 — opruga razdvajada, 5 — osovina
obarate 6 — zapinjata, 7 — obarala, 8 — osovina udara&a, 9 — osovina razdvajata paljbe

udaraéa. Jednom rukom izvuéi ulevo osovinu, a udarat sa oprugom zakre-
nuti u jednu stranu i izvuéi ga iz sanduka. Krajevi udarne opruge koji su
zakadeni za ramena moraju se pazljivo opustiti, jer moze doéi do povrede
prstiju lica koje vrsi rasklapanje.

38. — Za rasklapanje razdvajaca paljbe potrebno je izbijatem poti-
snuti osovinu razdvajaca u levu stranu i izvaditi je, a potom kroz otvor
za smestaj okvira izvaditi razdvaja¢ sa oprugom (sl. 8).

Posle ovoga odvojiti oprugu od razdvajaca.

Rasklapanje regulatora paljbe (kotnice) izvodi se njegovim zakreta-
njem navise do vertikalnog polozaja, posle ¢ega ga je moguée odvojiti od
sanduka puske povlaienjem udesno.

39. — Rasklapanje nosata optitkog niSana:

Prvo se odvoji optidki niSan od nosata odvijanjem 6 vijaka na leZisti-
ma i stezaéima optidkog nisana ubodnim (»IMBUS«) kljutem 3 mm. Kada
se odvoji opticki nian, odvrtkom se odviju dva vijka koji drZe prednje
i zadnje leziste i podlosku ispod prednjeg leZista.

Posle odvajanja lezista i podloske nosa¢ optidkog miSana se stegne u
mengele &ije su &eljusti obloZene filcom (sl. 9), pa se alatom u vidu giljka
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S1. 8 — Odvajanje razdvajaca sa oprugom iz sanduka

ili izbija¢em potisne csigura¢ navrtke naniZe, a odvrtkom odvije navrtka.
Ovo omoguéava odvajanje utvrdivaca sa rulicom osigurata i opruge od

tela nosaca opti¢kog niSana.

S1. 9 — Rasklapanje mehanizma
za stezanje nosada.opti¢kog niSana
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40. — Rasklapanje optickog niSa-
na, izuzev skidanja gumene ocne Skoljke
koje se obavlja njenim svlacenjem sa
okulara, izvodi se samo u tehnic¢kim
jedinicama koje su za to osposobljene
i opremljene.

5. PREGLED SNAJPERSKE PUSKE
U RASKLOPLJENOM STANJU

41. — Pregledom snajperske puske
u rasklopljenom stanju treba da se
proveri ispravnost i kompletnost poje-
dinih sklopova, podsklopova kao i is-
pravnost delova. S tim ciljem se mere
pojedine dimenzije delova, kao i odre-
deni zahtevi na mehanizmima i sklo-
povima. Kontrolisu se dimenzije i sile
opruge, a vizuelnim pregledom prove-
rava se da nema mehani¢kih ostecenja.
Delovi na vaznim kliznim povrSinama,
kao i na ostalim povrSinama ne smeju
da budu istroeni preko dozvoljene
mere. Takode na tim povrSinama ne
sme biti tragova korozije. Na delovima
koji imaju navoje proverava se da nije
doslo do ostecenja navoja, kako na



vijeima tako i na navrtkama. Prorezi za odvrtku na glavama pojedinih
vijaka moraju biti bez oStecenja. Na svim delovima, podsklopovima
i sklopovima proverava se povrsinska zastita (brunir ili boja). Delovi koji
nisu povriinski zastiéeni posebnom prevlakom moraju biti premazani tan-
kim slojem odgovaraju¢eg podmaza. Svi delovi, podsklopovi i sklopovi
moraju biti bez neéistoca raznog porekla.

42. — Pregled i kontrola cevi: cev kao jedan od najvaznijih delova
posebno se kontrolie i pregleda. Pre pregleda i kontrole unutras$njosti
cevi (leziste metka i vodiSte zrna) treba dobro oéistiti a zatim osuSiti.
Najpre se unutrainjost cevi vizuelno pregleda. Ocena nagrizenosti vodisia
zrna se obavezno utvrduje i upisuje u tehnitku knjizicu snajperske puske,
a izrazava se u procentima. Posebnu paZnju obratiti da nema proSirenja
ili »naduvavanja« cevi, da nije doslo do osteéenja botnih povrSina zlebova
cevi, da na prelaznom konusu (odmah ispred leZista metka) polja nisu
znatnije ostecena kao i da nema drugih oste¢enja, bilo na lezistu metka
ili vodistu zrna. Nakon vizuelnog pregleda unutradnjosti cevi potrebno
je obaviti vizuelni pregled svih spoljnih povriina cevi, kao i delova i
sklopova koji su navueni na cev. Cev spolja takode ne sme imati meha-
nitkih odteéenja, kao i svi delovi i sklopovi koji su navuceni na cev. Poseb-
nu pa#nju obratiti da nema uboja na »éelu« cevi, na povrsini na koju se
naslanja telo zatvaraéa. Ovi uboji su posledica prekomernog rada zatvaraca
na »prazno«, tj. bez metka.

43. — Posle vizuelnog pregleda cevi, spoljnih i unutrasnjih povr-
sina pristupa se kontroli kalibra i »pravoée« cevi. Kontrola kalibra cevi
se ostvaruje pomoc¢u garniture kontrolnika za kalibar (sl. 10). Postupak je
sledeéi: rasklopljena puska, odnosno sklop cev — sanduk i kundak se
postavi tako da se osloni na radni sto na potkov kundaka i u tom polozaju
se pridrzava jednom rukom. Drugom rukom se uzima kontrolnik na kome
stoji oznaka 7,92 mm i propusta kroz cev da padne pod uticajem sopstvene
tezine u unutrasnjost sanduka (sl. 11) u koji je prethodno stavljena cCista
krpa koja ¢e zastititi kontrolnik da se pri padu ne osteti. Posle ovoga uzima
se kontrolnik sa oznakom 7,93 mm i obavlja isti postupak. Zadnji kon-
trolnik za kalibar koji prode kroz cev nesmetano je, u stvari, izmereni kali-
bar cevi.

44. — Kontrolnik preénika 7,96 mm je najveci koji sme da prode
kroz cev. Ukoliko prolazi kontrolnik ¢iji je preénik 7,97 mm, to je znak da
je kalibar cevi suviSe prodiren, te cev treba u odgovarajuéoj radionici
zameniti po posebnom postupku.

45. — Posto je kalibar cevi izmeren postupkom koji je prethodno
iznet, uzima se kontrolnih iz garniture za merenje (sl. 12) »pravoée« cevi,
¢iji je precnik za 0,01 mm manji od pre¢nika kontrolnika kojim je izme-
ren kalibar (zadnji koji je slobodno pro$ao kroz cev) i propusta se da pod
uticajem sopstvene teZine bez zadrzavanja prode kroz cev. Ako ovako
odabran kontrolnik prode kroz cev bez zadrzavanja, spravoca« cevi je
dobra. Ukoliko ne prode, cev nije dovoljno prava i potrebno ju je ispraviti.
Duzina svakog kontrolnika u garnituri za merenje »pravote« cevi je
200 mm,
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46. — Nakon provere kalibra i »pravoce« cevi pristupa se kontroli
»beonog« zazora (dubine leziita metka) koja se obavlja na sledeci nadin:
Sklop cev — sanduk — kundak se oslanja na radni sto ili puSkarski
naslon. Zatim se uzima kontrolnik minimalnog »feonog« zazora (sl. 13)
i stavlja u leziste metka. Posle ovoga nosa¢ zatvarata se zajedno sa telom

7190 ———
7,91 ——
7,02 —
7,93 —
796 (——
795  ——
7,96 m—
7,97 C——
798 (—

Sl. 10 — Garnitura kontrolni-
ka za proveru kalibra cevi

zatvaraca stavlja u sanduk puske i dovodi
u poloZaj neposredno pred zabravljiva-
nje. Zatim se na sanduk puske postavlja
dinamo-metar oznake 686 47 0570 (sl. 15)
i nosa¢ zatvaraca potiskuje napred sve dok
se zatvara¢ potpuno ne zabravi. Sila pri
kojoj mora doc¢i do zabravljivanja ne sme
da prede velicinu od 10dal, Sto se odi-
tava na dinamo-metru kojim se zatvara¢ potiskuje (sl. 15). Posle provere
zabravljivanja minimalnim kontrolnikom »eonog« zazora pristupa se
proveri zabravljivanja maksimalnim — eksploatacijskim kontrolnikom
(46,20 mm) ~Eeonog« zazora (sl. 14). Postupak je isti kao i prethodni s tom
razlikom $to ne sme doéi do zabravljivanja (ni delimi¢nog) ako se na

S1. 11 — Kontrola kalibra
cevi
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zatvara¢ deluje silom od 30 daN. Ukoliko dode do zabravljivanja, snaj-
perska puska se upucéuje na reviziju.

47, — Kontrola aksijalnog zazora izmedu &ela zatvaraca i ¢ela cevi
proverava se lisnatim kontrolnicima. U vodice zatvarac¢a u sanduku puske

R I
A
| M I
S1. 15 — Dinameo-metar za proveru »sile zabravljivanja«
postavlja se samo telo zatvarata — sklop uz upotrebu alata oznake

686 49 0420, a u leziSte metka u cev se postavi kontrolnik »&eonog« zazora
»minimalni« (sa oznakom 46,00) i izvrSi se zabravljivanje tela zatvaraca.

Sl. 16 — Provera ¢eonog zazora na pusci

Sipkom za &iSéenje cevi deluje se kroz cev na &elo zatvarada tako da zatva-
ra¢ legne svojim povrSinama za bravljenje na odgovarajuce povrSine na
sanduku. Potom se lisnatim kontrolnicima meri aksijalni zazor izmedu
¢ela cevi i ¢ela zatvaraca (sl. 17). Ovaj zazor mora da se kre¢e u granicama
od 0,05 do 0,35 mm. Ukoliko je veéi, puska se upucuje na reviziju.

48. — Pregled tela zatvarata (sklop) prethodno se obavlja vizuelno,
pri ¢emu je potrebno obratiti posebnu paznju da nema naprslina ili uboja
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na povrdinama tela zatva
7ljivo i detaljno pregledaju,

oste¢enja.

Udarna igla mora lako da se krete u telu zatvaraca, a izvlakat se
mora zakretati i vraéati u prvobitni polozaj pod dejstvom svoje opruge.
Izvlakaé ne sme biti okrzan, a vrh udarne igle mora biti bez udubljenja ili
drugih oSte¢enja.

S 17 — Provera zazora »éela cevi éelo zatvarada«

raéa. Povriine (bradavice) za bravljenje se pa-
a na njima ne sme biti uboja ili drugin

Posle vizuelnog pregleda izvréiti kontrolu potrebnih parametara kon-
trolnicima prema navedenoj tabeli.

Propisana
Bl.:erd Naziv parametra koji se kontrolise veli¢ina kogf:zﬁlé?ka P;g‘:f::?o
mm
1. Minimalno zakretanje izvlakata min 12 68249 0170 18
2. Polozaj izvlakada u odnosu na 10,7—11 682 49 0180 19
tangentu otvora za smestaj dna
metka
3. Visina zuba izvlakacta 1,65—1,9 687 47 1020 20
4. IzlaZenje vrha udarne igle kada 1,4—1,55 687 47 0980 21/1
je poravnjena sa zadnjim delom
tela zatvaraca
5. Izlazenje vrha udarne igle kada 1,52—1,7 687 47 0990 21/2
je oslonjena na konus
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Sl. 18 — Provera minimalnog zakretanja izvlakaca

Sl. 19 — Provera poloZaja izvlakaca
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Sl. 21 — Provera visine udarne igle
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Navedeni zahtevi prikazani su na slici 22. U sluéaju nezadovoljenja
nekog od zahteva ne dozvoljavaju se nikakve intervencije struganja de-
lova, ve¢ se zahtevi ostvaruju izborom delova.

Sl. 22 — Polozaj izvlakaé¢a i igle u telu zatvaraca

49. — Regulator gasova odvojiti od komore gasnog povratnika i vizu-
elno ga pregledati. Tri otvora za prolazak barutnih gasova u kompresioni
prostor, a izbuSeni su po obimu, kontrolisu se pomoéu kontrolnika
68246062 0, 633 113 002 i 68246 060 0 (sl. 23, 24, 25). Na kontrolnicima,

ry
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Sl. 23 — Kontrolnik otvora za pozajmicu gasova

za svaki otvor posebno, nalazi se strana »sme« i strana »ne sme«. Ukoliko
na nekom od otvora prolazi strana »ne smec, regulator gasova je potrebno
zameniti novim. Regulator gasova mora lako da se skida i namesta u ko-
mori gasnog povratnika. Na dnu regulatora gasova sa spoljne strane, kao
i unutrasnjosti moze da se nahvata nedozvoljeno veliki sloj zapefene garezi
od barutnih gasova, pa ga je potrebno ostrugati pogodnim priruénim
alatom.
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50. — Sem opsteg vizuelnog pregleda kod cilindra gasnog povrat-
nika obratiti paznju na ispust koji nailazi u odgovarajuéa udubljenja na
regulatoru gasova (osigurava ga od zakretanja pri radu puske), koji ne
sme biti iskrivljen ili da u korenu ima naprsline.
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Sl 24 — Kontrolnik otvora za pozajmicu gasova

51. — Nosa¢ tela zatvaraca sa klipom potrebno je vizuelno pregledati
da nema mehani¢kih oiteéenja ili drugih sliénih mana. Utvrdiva¢ klipa

kod nosata tela zatvarada ne sme da svojim krajevima nadvisava povrsine

na telu nosaca zatvarata, a mora tako biti naslonjen na krajeve da obezbedi
obavezno popre¢no pomeranje (klimanje) klipa.

Hromni sloj na klipu ne sme biti okrzan, a otvori na glavi klipa moraju
biti prohodni, bez zatepljenja.

2.26(20002
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Sl. 25 — Kontrolnik otvora za pozajmicu gasova

52. — Udarni mehanizam se pregleda na taj natin 5to se uz upotrebu
kontrolnika i postupaka datim u tac. 70. ovog uputstva izvrSe sve pred-
videne provere sa datim zahtevima. Osovine pojedinih delova udarnog
mehanizma moraju lezati u svojim leziStima i pri pritisku sa izbijatem
ne smeju se boéno pomerati tako da ispadnu iz lezista. Udarna opruga
kao i opruga razdvajala paljbe moraju da budu svojim krajevima oslo-
njene na odgovarajuce povrsine. Opruga razdvajaca paljbe svojim duzim
krakom mora da se nalazi u Zlebovima osovina udaraca, obarace i raz-

dvajaca paljbe tako da ih osigurava od botnog ispadanja iz leZista {rupa)
na sanduku puske.
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53. — Pri pregledu unutrasnjih povr§ina sanduka posebnu paZnju
obratiti na povriine za bravljenje »bradavicec, koje me smeju biti na
bilo koji na¢in oSte¢ene (okrzane, naprsle i sliéno).

Povriine na umetku, koji je zakovan u prednjem delu sanduka (iza
zadnjeg dela cevi), povriine po kojima klizi nosaé zatvaraca, kao i povr-
Sine po kojima klizi telo zatvaraéa moraju biti bez ikakvih oStec¢enja
(uboja, iskrivljenosti, natuéenosti).

Utvrdivaé okvira takode se pregleda da nema oSteenja i da se lako
zakrete oko svoje osovine, odnosno da se pod dejstvom svoje opruge vrata
u prvobitni poloZaj.

54. — Donja obloga mora lako da se odvaja od pudke, a na drvenom
delu ne sme da ima naprslina ili drugih mehani¢kih o$teéenja, kao i na
okviru donje obloge koji je od metala. Grivna koja pridrzava donju oblo-
gu mora lako da se pomera duZ cevi nakon zakretanja utvrdivada grivne,
a opruga koja se nalazi u grivni mora da radi normalno sa oba kraka.

35. — Nosa¢ optitkog niSana se nakon skidanja sa snajperske puske
zajedno sa niSanom proverava da nema osteéenja na kliznim povrSinama
(»lastin rep«) i da nije doslo do slabljenja pojedinih spojeva, a pogotovo
navojnih. Grani¢nik koji je zakovan na prednjem delu mora biti &vrst
i bez ikakvog klimanja. Mehanizmi za utvrdivanje i osiguravanje moraju
da rade lako i bez zaglavljivanja, a na njihovim delovima me sme biti
bilo kakvih o3teéenja. Navoj na utvrdivadu se pregleda i proveri da nije
osteten, kao i navrtka mtvrdivada. Osiguraé pod dejstvom svoje opruge
mora da lako radi u svom leZistu.

56. — Pregled noZa i noznice obavlja se tako $to se no% izvule iz
noznice i obavi vizuelni pregled. Se&ivo noa mora biti bez ostecenja
mehani¢ke prirode. Izvaditi oprugu noZa iz no¥nice i proveriti da nije
ostetena. U unutrasnjost noZnice me sme biti stranih tela ili nedistoéa
(pesak, zemlja i sl.).

6. — LAKI REMONT

57. — Laki remont obuhvata radove na otklanjanje neispravnosti
i oSteenja utvrdenih pri pregledu kao i neispravnosti i oSte¢enja nastalih
pri eksploataciji ili usled borbenih dejstava, a u nadleZnosti su jedinica
i ustanova za tehnidko odrZavanje.

58. — Pri lakom remontu obavlja se merenje i opravka snajperskih
pusaka zamenom delova, nedeljivih spojeva i sklopova.

59. — Radovi iz nadleZnosti lakog remonta obavljaju se na mestu
utvrdene neispravnosti ili ofteéenja, u jedinici za tehnitko odrZavanje.

60. — Pri lakom remontu mogu se na snajperskim puskama vrsiti
slede¢e dorade i zamene delova uz udovoljenje zahtevima iz tacke 61 = 105.
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%f‘,;,' Naziv dela Broj dela Vrsta radova PRIMEDBA
1. Utvrdivaé¢ cilindra ned. 3051 raskivanje ili
spoj zamena
2. Opruga preklapaéa 3073 zamena nije potrebno
kontrolisati
visinu »Hc
3. Zub gajke 3080 zamena
4. Opruga zuba gajke 3074 zamena
5. Zapinjada 6827 zamena
6. Opruga zapinjade 3092 zamena
7. Udaraé 3088 zamena
8. Udarna opruga 3087 zamena
9. Opruga razdvajaca 3091 zamena
paljbe
10. Osovina obarale i 3089 zamena
udaraéa
11. Osovina utvrdivaéa 3005 zamena
okvira
12. Opruga utvrdivata 3006 zamena
okvira
13. Spojnica kundaka 5659 zamena
14. Vijak kundaka 5660 zamena
15. Elastiéna podloska 5662 zamena
16. Podloska vijka kundaka 5661 zamena
17. Rukohvat 6824 zamena
18. Grivna rukohvata 6825 zamena
19. Vijak rukohvata 3001 zamena
20. Podmetaé vijka ruko- 6826 zamena
hvata
21. Podlozna plogica 3002 zamena
22. Nosaé musice 3072 zamena
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Ped Naziv dela Broj dela Vrsta radova PRIMEDBA
23. Musica 3068 zamena
24, Opruga obloge cilindra 3056 zamena
25. Izvlakaé¢ 6878 zamena
26. Opruga izvlakaca 3035 zamena
27. Udarna igla 6877 zamena
28. Utvrdivac izvlakaéa 3033 zamena
29. Utvrdival udarne igle 3034 zamena
30. Povratna opruga 6880 zamena
31. Vreteno povr. opruge 3283 zamena
32. Utvrdivaé povr. opruge 3284 zamena
33. Opruga donosaca 6897 zamena
34. Utvrdiva¢ okvira 6895 zamena
35. Utvrdivaé opruge 7063 zamena
36. | Dno okvira 6884 zamena
3T. Utvrdiva® ned. spoj 6830 zamena
38. Opruga 3083 zamena
39. Osiguraé navrtke 6834 zamena
40. Navrtka utvrdivaca 6835 zamena
41. Opruga zuba noza 5410 zamena
42, Dugme noza 5412 zamena
43. Zub noza 5410 zamena
44, Predica gajke 3319 zamena
45. Gajka 3318 zamena
46. Opruga noznice 5420 zamena
47. Visak ned. spoj 3332 zamena
48. Utvrdiva¢ grivne 6853 raskivanje
49. Skoljka 209.100. zamena
.0.003
50. Nosaé tela zatvaraca 6872 zamena
ned. spoj
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7. SKLAPANJE SNAJPERSKIH PUSAKA I UDOVOLJENJE
ZAHTEVIMA PRI ZAMENI DELOVA

1) OPSTI USLOVI

61. — Sklapanje snajperskih pusaka se izvodi obratnim redom od
rasklapanja. Pri ovome se najpre moraju kompletirati delovi u sklopove,
a zatim se ovi sklapaju u pusku — celinu.

Puske se sklapaju redosledom koji je dat u daljem tekstu, a koji
definige postupke sklapanja koji se izvode pri zameni delova.

Redosled radova za sklapanje pusaka, dat u ovom poglavlju Uput-
stva, proisti¢e iz tehnoloskog redosleda radova koji podrazumevaju odre-
dene zahteve i odredene redoslede postavljanja delova na osnovi sklop
cev — sanduk. Neki od zahteva mogu se izvesti i van ovog redosleda,
kao §to je formiranje svih odvojenih sklopova van sklopa cev — sanduk,
pa zatim te sklopove ugraditi na puske, a moguce je nakon formiranja
odvojenog sklopa odmah ovaj sklop ugraditi na osnovni sklop. Prema
ovom drugom naginu je i formiran redosled radova, §to moZe hiti povolj-
nije ukoliko se u toku opravke ili srednjeg remonta ukaZe potreba za
zamenom samo jednog dela ili sklopa.

Opredeljenje za jedan ili drugi vid organizovanja sklapanja zavisi
od vige faktora kao $to su obim opravki, raspoloZivi prostor, organizacija
rada na opravei oruzja i drugo.

Da bi snajperska puska posle opravke, lakog ili srednjeg remonta
zadovoljila svim taktitko-tehni¢kim i funkcionalnim zahtevima, moraju
se strogo poitovati propisani postupci izvodenja radova pri zameni i pro-
veni rada delova u sklopu uz koridéenje predvidenog kontrolro-mernog
alata.

2) SKLAPANJE SKLOPOVA
(1) SKLAPANJE UTVRDIVACA CILINDRA

62. — Utvrdivaé cilindra — nedeljivi spoj se normalno ne skida
sa snajperske puske, ali ako se ukaZe potreba za mjegovom zamenom, On
se moe izvrditi. Utvrdivaé cilindra — medeljivi spoj (2 sl. 26) postavlja
se sa desne strane postolja zadnjeg niSana (1, sl. 26), koje se nalazi na
sklopu cev — sanduk, u otvor koji sluZi za njegov smestaj i okretanje
pri utvrdivanju cilindra na pusci. Ispravno postavljanje mtvrdivada cilin-
dra na postolje zadnjeg niSana podrazumeva lakoéu okretanja i usagla-
Senost povrSina »a«. PovrSina »a« na utvrdivaéu mora biti ravna ili niZa
od povrdine »a« na postolju zadnjeg niSana, $to se ostvaruje samo izborom
utvrdivaéa cilindra, a proverava u »otvorenom« poloZzaju utvrdivaéa.

Posle izbora utvrdivaéa cilindra, koji ispunjava prethodne zahteve,
pristupa se raskivanju levog kraja tela utvrdivaga cilindra ma mestu »b«
radi spre¢avanja ispadanja iz postolja zadnjeg nifana na naédin prikazan
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na slici 27 pomoénim alatom sa kupastim zavrSetkom i uglom od 90°.
Posle raskivanja kraja utvrdivaé mora biti lako okretan uz moguénost
postavljanja u »zatvoren« polozaj u kome ne sme biti aksijalnog zazora
(zatvoren polozaj je prikazan isprekidanim linijama na sl. 26).

O

:if:“

81, 26 — Utvrdivaé cilindra nedeljiv

spoj postavljen na postolje zadnjeg
niSana:

Sl. 27 — Raskivanja kraja utvrdivaca

1 — postolje zadnjeg niSana, 2 — utvrdi- Le
vaé cilindra nedeljivi spoj cilindra

63. — Ako se vrsi popravka spoja utvrdivaéa cilindra i postolja na
sklopovima koji su dobili zazor u eksploataciji, koristi se isti postupak
raskivanja kraja »b« kao i pri ugradnji novog utvrdivaca cilindra.
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(2) SKLAPANJE PREKLAPACA (PODSKLOPA)

64. — Sklapanje preklapaca (podsklopa) i njegovo stavljanje na pusku
izvodi se redom obratnim od rasklapapnja.

65. — Posle zamene nekog od oStetenih delova preklapac¢a podsklopa
i stavljanja sa oprugom u postolje zadnjeg ni3ana treba proveriti:

— moguénost zakretanja preklapata oko njegovih ispusta za ugao
do 180°;

— moguénost vracanja zakrenutog preklapata za ugao =~30° pod
dejstvom opruge u potetni poloZaj;

— moguénost vraéanja u srednji polozaj preklapaga potisnutog levo
ili desno. Postojanje »mrivog hoda« (nevraéanje u srednji polozaj) ne do-
zvoljava se, pa se ceo preklapac podsklopa menja novim;

— ako su na puskama zamenjene gajke i preklapati novim delovima
ili ako je jedan od ovih delova zamenjen delom od druge puske, mora se
proveriti visina »Hc preklapata na puski (sl. 28) kontrolom ovih veli-
¢ina alatom oznake 68749 0710 na nadin prikazan na slici 29.

S1. 28 — PoloZaj preklapafa u odnosu na uzduinu osu cevi

Alat se cilindriénim delom postavlja u cev, sa strane leZista metka,
a pokretni deo alata postavlja se iznad preklapata. Kontrolnik se sastoji
od dva dela od kojih jedan deo obuhvata visine preklapada na poloZa-
jima gajke od 1 do 5, a drugi deo podele od 5 do 10.

Pri proveri visine preklapaa gajka se mora postavljati u odgovara-
juée polozaje, tj. broj daljine na preklapatu treba pri kontroli da odgo-
vara broju stepenica na kontrolniku. U slutaju da neka od visina »Hx
bude ispod donje grani¢ne mere, na pudci mora biti zamenjen preklapat
ili gajka. Ako je visina preklapata veéa od gornje grani¢ne mere, potre-
bno je ostrugati mesto oslanjanja gajke na postolju zadnjeg niSana do
zadovoljenja visine prema kontrolniku.
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Visina preklapata »H«, data na slici 28, mora biti u granicama sle-
deéih veliéina:
— od 48,960 do 49,210
— od 49,480 do 49,730
— od 50,110 do 50,360
— od 50,850 do 51,100
od 51,680 do 51,930
— od 52,620 do 52,870
— od 53,700 do 53,950
— od 54,900 do 55,150
— od 56,270 do 56,520
10 — od 57,850 do 58,100

Povrdina postolja zadnjeg niSana, koja je obeljena struganjem, moZe
ostati nezastiéena, odnosno bela.

WO ~ID U Wb~

S1. 29 — Provera visine preklapaéa (mera »Hc)

(3) SKLAPANJE DELOVA MEHANIZMA ZA OKIDANJE

66. — Postavljanje regulatora paljbe, nedeljivi spoj, na sklop cev —
sanduk izvodi se na sledeé¢i macin:

Desnom rukom uhvatiti regulator paljbe u predelu vrha poluge regu-
latora paljbe i ubaciti ga u sanduk sa desne strane, u profilisani prorez.
Polozaj regulatora paljbe u momentu ubacivanja u sanduk treba da je
vertikalan.
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Nakon ulaska celog tela regulatora paljbe u sanduk (ulazak i cilin-
dri¢nog dela u otvor na levoj strani sanduka) regulator paljbe treba zakre-
nuti u smeru kazaljke na satu (napred) sve dok prednji deo poluge regu-
latora paljbe ne naide na desnu stranu sanduka. Posle ovoga mora se
regulator daljim zakretanjem na desnu stranu postaviti u jedan od polo-
7aja (U — ukoceno ili J — otkoceno) koji su definisani zalaZenjem brada-
vica na poluzi regulatora paljbe u prorez na sanduku.

Posle montaZe regulatora paljbe treba proveriti mogucénost njego-
vog prebacivanja iz jednog u drugi polozaj rukom, pri ¢emu se ocenjuje
ispravnost rada kao i »drzanje« u grani¢énim polozajima (utvrdivanje regu-
latora paljbe na sanduku bez pojave zazora).

Prebacivanje regulatora paljbe iz poloZaja »ukoteno« — »U« na polo-
7aj »otkoéeno« — »J« i obrnuto mora se ostvariti odredenom silom kojom
se, rukom preko dinamo-metra 868 47 0730 deluje na ispust na poluzi
regulatora paljbe (sl. 30). Sila prebacivanja mora biti u granicama
3—6 daN, tj.:

Sl. 30 — Provera sile za prebacivanje regulatora paljbe

— ako se na regulator paljbe deluje silama u granicama 3—65 daN,
pomeranje iz proveravanog polozaja mora se ostvariti;

— sila prebacivanja veéa od 6daN je van granica moguteg pome-
ranja rukom, pa se ne toleniSe;

— sila prebacivanja regulatora paljbe manja od 3daN takode se
ne dozvoljava, jer u funkeciji mozZe doé¢i do »samoprebacivanja« regula-
tora i do remecenja toka funkcije;

— ako su sile prebacivanja van grani¢nih vrednosti 3—6 daN, potre-
bno je izvrsiti neznatno povijanje poluge regulatora paljbe u smislu nje-
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govog udaljavanja ili pribliZavanja desnoj povrsini sanduka. Ova inter-
vencija na poluzi regulatora paljbe mora se izvoditi kada je ona izvan
desne povrsine sanduka (oko 45° u odnosu na gornju povriinu sanduka).
Ako je sila prebacivanja manja od 3 daN, kraj poluge regulatora paljbe
se mora saviti prema unutrainjosti sanduka, a ako je veéa od 6 daN,
poluga regulatora paljbe se savija — udaljuje od sanduka (od desne stra-
ne sanduka). Posle povijanja poluge regulatora paljbe on se dovodi pono-
vo u »radni« poloZzaj i vrsi ponovna provera veliina sila prebacivanja.

Ako se regulator menja i ugraduje novi regulator paljbe, potrebno
je obaviti sledece:

— montirati regulator paljbe prema prethodno opisanom naéinu;

— zadovoljiti funkcionalne zahteve koji se odnose na sledece:

— obezbediti moguénost kasnije ugradnje poklopca (sanduka) udo-
voljenjem merama ma 87,5 i 7.5 datim na slici 31, mereno od sanduka do
gornje ivice regulatora paljbe kada je ovaj u poloZaj (1) »ukofeno«. Date

87.5+08

S1. 31 — Regulator paljbe postavljen na pusku:
1 — sanduk, 2 — regulator paljbe

mere se ostvaruju doterivanjem poluge regulatora paljbe (struganjem
turpijom). Velig¢ine 87,5 i 7,5 kontroliSu se alatima oznake 683 47 0690 za
meru 7,5 (sl. 32) i alatom 686 47 0740 za meru 87,5 (sl. 33).

67. — Sklapanje razdvajata paljbe (kod snajperske puSke ima samo
ulogu osigurata prevremenog okidanja) podrazumeva njegovo postavlja-
nje u sanduk sklopa cev — sanduk, a izvodi se uz prethodnu pripremu
delova koja se sastoji od spajanja razdvajaca paljbe i opruge razdvajaca
paljbe (sl. 34). Kra¢i, savijeni krak opruge razdvajata paljbe ubaci se
u otvor na telu razdvajaa paljbe sa njegove leve strane, ¢ime je izvr-
Sena delimi¢na priprema za sklapanje.
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Delove, pripremljene na pretho-
dni natin, obuhvatiti palcem i kaZi-
prstom desne ruke d ubaciti u sanduk
sa donje strane kroz otvor za sme-
$taj okwvira (sl. 8).

Pri ubacivanju razdvajaca paljbe
sa oprugom u sanduk mora se voditi
raduno o sinhronizovanom wulasku
kraka razdvajaéa u prorez na desnoj
strani sanduka i tela razdvajata u
donji deo sanduka, jer opruga razdva-
jata svojim duzim krajem zakrece
razdvajaé, §to otezava sklapanje.

Posle ubacivanja razdvajaca palj-
be sa oprugom u sanduk potrebno |
je pomoénom osovinom, radioniéke iz-
rade, dovesti do poklapanja otvora
na razdvajadu paljbe (2) i opruzi (3)
sa otvorom za vezu osovine (4) sa
sandukom (1). slika 35. Pomoc¢nu
osovinu, kojom se dovode otvori na
delovima do poklapanja sa otvorom
na sanduku, postaviti sa desne strane

SL. 33 — Provera profila regulatora paljbe
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S1. 34 — Spajanje razdvajafa paljbe sa njegovom oprugom

sanduka kako bi se mogla izbaciti kada se u sanduk ubaci osovina (4) sa
leve strane sanduka. Polozaj delova posle sklapanja treba da odgovara
prikazanom poloZaju na slici 35.

S1. 35 — Razdvajaé paljbe sa oprugom i osovinom u sanduku puske:
1 — sanduk, 2 — razdvaja& paljbe, 3 — opruga razdvajata paljbe, 4 — osovina razdvaja&a paljbe
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Razdvaja¢ paljbe, posle sklapanja, mora imati slobodno kretanje —
okretanje oko osovine. Od prikazanog polozaja na slici 35, pa do zakre-
nutog, koji se postiZe potiskivanjem kraka razdvajata paljbe na mestu
»a« do izjednatavanja sa gornjom povrsinom rebra na sanduku, kretanje
razdvaja¢a paljbe mora biti bez smetnji. Posle pustanja kraka razdvajaca
paljbe iz zakrenutog poloZaja on se mora vratiti u prvobitni poloZaj ener-
gitno, pod dejstvom svoje opruge, bez mestimi¢nog zadrzavanja. Ovu pro-
veru izvesti uzastopno nekoliko puta radi uotavanja mogucnosti povre-
menog zastajanja. Ovo se posebno mora proveriti ako se radi o razdva-
jadu paljbe koji se ugraduje kao nov u mehanizam delova za okidanje.
Pri ovim proverama, s obzirom na to da osovina razdvajata paljbe jo$
uvek nije osigurana protiv ispadanja iz sanduka, mora se pribe¢i pridr-
zavanju osovine obuhvatajué¢i sanduk rukom preko osovine.

Levi, duzi, kraj opruge razdvajata paljbe koji se oslanja na zadnji
deo sanduka treba prebaciti u levi deo unutrasnjosti sanduka, kako ne bi
smetao postavljaju slede¢ih delova mehanizma.

68. — Da bi se udaraé sa udarnom oprugom ubacio u sanduk (u sklop
cev — sanduk), mora se prethodno pristupiti pripremi delova koja se
sastoji u postavijanju udarne opruge na
udaraé u polozaj koil omoguc¢ava ugradnju
u sanduk. Udarna opruga se srednjim de-
lom navuée na cilindriéne ispuste tela
udaraca (sl. 36), koji sluze kao vodeéi delo-
vi opruge. Krajevi opruge se zatim zakate
za ispuste na drugom delu udaraca (glavi
udarata), éime je cstvareno i drzanje orpu-
ge na udaradu.

Udara¢ sa oprugom, bripremljen na
opisan naéin, obuhvata se rukom u predelu
glave pri Cemu se ujedno pridrzavaju i
kraai zabadene onruge da se ne odvoje od
udaraéa u fazi ubacivanja u sanduk. Uba-
civanje udara¢a u sanduk izvodi se u za-
dnjem delu sanduka pri ¢emu otvor za 0s0-
vinu udaraca (telo udaraca) mora Liti zao-
krenut tako da osa otvora bude u praveu
uzduine ose sanduka. U ovom polozaju
udarat se dovodi do mesta njegove veze
sa sandukom posle ¢ega se izvrsi zakreta-
nje udarata sa oprugom za 90° uz dovo-
denje do poklapanja otvora za osovinu na
udaradu i sanduku (sl. 37). Osowina (4,
sl. 38) se ubacuje sa leve strane sanduka
(1) pri ¢emu se mora postaviti iznad levog
kraka opruge razdvajaga paljbe, koji osigu-
rava osovinu da ne ispadne iz sanduka.
Na ovaj naéin je osigurana osovina razava-
jata paljbe koja je vet bila postavljena

Sl. 36 — Udarag i udarna opru-
e X : . . ; : ga pripremljeni za ubacivanje
u sanduk, ali nije bila osigurana jer je — vadenje iz sanduka:

krak opruge bio nenategnut. Postavlja- 1 — udarna opruga, 2 — udaraé
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Sl. 37 — Odvajanje — sastavljanje udaraéa sa oprugom u sanduk puske

= ]

= —

«f‘\"\“
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Sl 38 — Udaraé sa oprugom i osovinom u sanduku:
1 — sanduk, 2 — udara&, 3 — udarna opruga, 4 — osovina udarata



njem osovine udarata iznad kraka opruge razdvajata paljbe ostvaren je
prednapon ovog dela opruge koji osigurava osovine. Provera obe postav-
ljene osovine protiv ispadanja iz sanduka postize se potiskivanjem o0so-
vine sa desne strane sanduka pri ¢emu ne sme doéi do njihovog aksijalnog
pomeranja i ispadanja levog kraja opruge razdvajaca paljbe iz kanala na
osovinama (kanali se nalaze uz levu unutrasnju povrinu sanduka).

Desni zakateni krak udarne opruge (3, sl 38) za udarag (2) se sada
moze otkaditi od udaraga i spustiti u unutrasnjost sanduka, a levi krak
opruge ostaje zadrzan ma glavi udara¢a. On ¢e se spustiti u unutradnjost
sanduka tek posle montaZe preostalih delova mehanizma.

Udaraé se mora slobodno okretati oko svoje osovine, §to se proverava
njegovim zakretanjem — povlaéenjem nazad i pustanjem napred uz pri-
drzavanje kraka udarne opruge koji je zakaten za glavu udaraca.

69. — Pre postavljanja obarata i zapinjate u sanduk potrebno je da
se otvor za prolaz obarate u prostor izmedu branika i sanduka oslobodi
od levog kraka opruge razdvajaca paljbe i desnog kraka udarne opruge
koji, eventualno, pokrivaju otvor i onemoguéavaju prolaz obaraci.

Obarata se ubacuje u sanduk sa gornje sirane pri ¢emu ispust za
zahvat prsta pri okidanju mora da ude u prostor formiran izmedu brani-
ka obarade i donjeg dela sanduka.

Zapinjata sa oprugom priprema se za sklapanje sa obaratom odvo-
jeno, §to podrazumeva postavljanje opruge (2, sl. 39) u otvor na zadnjem
delu zapinjade (1, sl. 39) i postavljanje ovako pripremljenih delova u polo-

S 39 — Ubacivanje zapinjafe sa oprugom u obaraéu (sanduk):
1 — zapinjata, 2 — opruga zapinjate
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Zaj za sklapanje. Da bi se spreéilo ispadanje opruge zapinjate iz zapi-
njace, potrebno je da se deo opruge koji ulazi u zapinjatu namaze maséu
za konzerviranje, $to ¢e pridrzavati oprugu dok se ona sa zapinjafom
ne ubaci u obaracu. Ubacivanje zapinja¢e sa oprugom u leziite u obarati
vrii se sa gornje strane sanduka, iznad obarace (sl. 39).

Nakon postavljanja zapinjaée sa oprugom u obaraéu potrebno je izvr-
siti dovodenje do poklapanja otvora za osovinu na obaradi i zapinjaci sa
otvorom na sanduku, pomoéni alatom — osovinom, koji se postavlja sa
desne strane sanduka. Posle ovoga moguéa je ugradnja osovine obarace,
koja se ubacuje u sanduk sa leve strane. Ona vezuje obaracu i zapinjatu
sa sandukom i oko nje se okreéu ovi delovi. Osiguranje osovine obarade
protiv ispadanja iz sanduka vrii takode levi krak opruge razdvajaca palj-
be, koji se pri ubacivanju osovine obarate mora podi¢i iznad osovine i
ubaciti u kanal osovine koji je na levoj strani unutrainjosti sanduka.
Podizanje levog kraka opruge razdvajata paljbe iznad oscvine obarade
ostvaruje se pomo¢nim alatom na sli¢an nadin prikazan na slici 40, koja
pokazuje podizanje kraka udarne opruge.

Sl. 40 — Podizanje krajeva opruge pomoénim alatom

Desni krak udarne opruge, koji se nalazi na dnu sanduka, mora se
takode podi¢i i zakaciti na zadnji desni kraj obarate pre potpunog ubaci-
vanja osovine obarage istim alatom kojim je podizan levi krak opruge
razdvajaca paljbe.

Levi krak udarne opruge se tek sada moZe otkatiti od glave udarada
i spustiti u unutrasnjost sanduka na levi zadnji kraj obaraége.

Provera ispravnosti montaze delova i njihovog funkcionisanja ostva-
ruje se potiskivanjem zapinjace nadole prema obaraéi, koja se posle puita-
nja mora vratiti u prvobitni poloZaj pod dejstvom svoje opruge. Provera
rada obaraCe postize se povlatanjem nazad prstom imitirajuéi okidanje.
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Pustanjem obarate iz zadnjeg polozaja, ona mora biti vraéena napred
potiskivana kracima udarne opruge, koji se nalaze na njenom zadnjem
kraju. Zastajanje obarate se ne dozvoljava. Kada je obarata u prednjem
poloZaju, ne sme biti »mrtvog hoda« — klimanja, ve¢ ona mora biti
drzana od udarne opruge koja je potiskuje u zadnjem delu.

SL 41 — Delovi mehanizma za okidanje (poloZaj I):
1 — regulator paljbe, 2 — obaraga, 3 — udaraé, 4 — sanduk, 5 — razdvajat paljbe

70. — Pri proveri delova mehanizma za okidanje moraju se obuhva-
titi svi delovi koji uéestvuju i svi tehni¢ki zahtevi koji garantuju isprav-
nost funkcionisanja mehanizma. Ako je u okviru mehanizma za okidanje
doslo do zamene nekog od delova, bite potrebne odredene intervencije
na delovima radi zadovoljenja zahteva i mera koje su proizilazile u poje-
dinim kombinacijama i polozajima.

Karakteristiéni polozaji delova mehanizma za okidanje su:

POLOZAJ I — regulator paljbe (1) postavljen je u »otkoleni« polo-
7aj, a zatvarafi su van oruzja. Delovi su postavljeni u poloZaj prema sli-
ci 41 sa obaradom (2) koja je povugena nazad — kao u »okinutom« polo-
aju. U ovom stanju — poloZaju delova mehanizma proveriti:

— visinu udaraca (3) od gornje povrsine sanduka (4, mera 12 mm),
alatom oznake 683 47 1070 i visinu 15,5 mm, kada je udarad (3) potisnut
nadole, prema obaraéi, istim alatom.

Provera prethodnog zahteva, alatom 683 47 107 0, izvodi se na nacin
prikazan na slici 42 uz okretanje alata za 180° (u horizontalnoj ravni).

Strana kontrolnika sa merom 12 mm ne sme da dohvati udara¢ pri
prelazu preko njega, Sto se odnosi na drugu stranu kontrolnika sa merom
15,5 mm. Potiskivanje udaraca (3) pri kontroli velitine 15,5 mm vrsi se
pomoénim alatom — Sipkom u predelu ispusta na glavi udaraca;
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Sl 42 — Provera visine udaraca

— wvisinu kraka razdvaja¢a paljbe (5, mera 3,9 mm), mereno od gor-
nje povrine sanduka (4) alatom oznake 68347124 0. Pri ovoj proveri
udara¢ (3) mora biti oslonjen (drfan) na ispust tela razdvajata (5).

Provera ovog zahteva alatom 683 47 124 0 izvodi se prema prikazu
na slici 43 pri ¢emu je kontrolnik ubaten sa gornje strane sanduka, iznad
vrha kraka razdvajala paljbe (5). Donja strana kontrolnika me sme da
dahvati do razdvajata paljbe, §to je znak da je proverena velitina veéa
od 3,9 mm. Ako kontrolnik dohvata do kraka, mera je manja od 3,9 mm
pa se povriina »a« mora ostrugati turpijom;

SL 43 — Provera visine kraka razdvajaca paljbe
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— veliginu zahvata udarata (3) i ispusta na telu razdvajaca paljbe
(5), koja treba da iznosi 1,7 mm. Ova veli¢ina se proverava vizuelno na
osnovu velidine otiska zuba udarata (3) na ispustu tela razdvajaca paljbe
(5) ili obelezavanjem linije koja oznatava mesto do kojeg zub udarata
(3) nailazi na ispust tela razdvajata paljbe (5). Linija se obeleZava iglom,
a trag igle je lako uotljiv jer je povrsina brunirana. Slika 44 prikazuje
izgled i veli¢inu zahvata udaraga na ispustu tela razdvajata paljbe, odvo-
jenog od oruzja, radi otiglednije ilustracije ostalog traga zahvata i obele-
Jene linije koja oznatava granicu
zalazenja udarada. Velitina zahva-
ta na puSkama osmatra se na is-
pustu razdvajata koji je izveden
iz zahvata sa udaratem potiskiva-
njem na povriinu »a« (sl. 41). Pre
izvodenja ispusta razdvajafa iz za-
hvata sa udaratem treba pustifi
obaradu da se vrati u prednji po-
lozaj i da se pripremi za zadrzava-
nje udarata koji ¢e se neznatno
zakrenuti posle iskljuéivanja raz-
dvajaca iz zahvata sa udaracem.
Potiskivanjem udaraa (3) na me-
stu »b« razdvajaé paljbe ée pod Sl 44 — Izgled i velitina zahvata udaraca
dejstvom svoje opruge biti vracen na razdvajatu paljbe
u ponovni zahvat sa udaragem.

17

POLOZAJ II — regulator paljbe (1) postavljen je u polozaj »otko-
deno«, a telo zatvarata (2) sa nosatem zatvarata (3) nalazi se u sanduku
(4) u prednjem krajnjem poloZaju — zabravljeno stanje zatvaraéa. Obara-

3

i

Sl. 45 — Delovi mehanizma za okidanje (polozaj II):
1 — regulator paljbe, 2 — telo zatvarata, 3 — nosaé tela zatvarata, 4 — sanduk, 5 — obarata,
6

— udaraé, 7T — razdvaja¢ paljbe
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¢a (5) se nalazi u prednjem krajnjem polozaju, a ostali delovi u poloZaju
prikazanom na slici 45. U ovom polozaju delova treba proveriti sledece:

— veli¢inu zahvata zuba obarate (5) i ispusta na glavi udarata (6)
koji treba da bude 3 mm, Provera ove velidine postize se vizuelno na
osnovu veliGine traga na kontaktnim povr§inama obarage (5) i udaraéa (6).
S obzirom na to da je u sklopu mehanizma trag na kontaktnoj povrsini
zuba obarate nepristupatan za osmatranje i ocenu veliine zahvata, to se
ocena o veli¢ini zahvata donosi na osnovu traga na ispustu udaraca. Ako
je trag zahvata slabo uoé¢ljiv, moZe se povuéi grani¢na linija na udaracu
i na osnovu njenog polozaja oceniti veli¢ina zahvata;

— veli¢ina zazora 0,2 mm izmedu zuba na telu udara¢a (6) i ispusta
na telu razdvajaca paljbe (7). Proverava se vizuelno ili mernim listiéem
koji se uvlaéi u nastali zazor.

POLOZAJ III — regulator paljbe (1) postavljen je u polozaj »ukoée-
no«, telo zatvaraca (2) i nosa¢ zatvaraca (3) su u sanduku (4) u prednjem
krajnjem — zabravljenom poloZaju, a obara¢a (5) u prednjem polozaju.
Ostali delovi mehanizma postavljeni su u polozaj prikazan ma slici 46.
U ovom polozaju delova proveriti sledeée:

3
N

Sl. 46 — Delovi mehanizma za okidanje (polozaj III):

1 — regulator paljbe, 2 — telo zatvara®a, 3 — nosa& tela zatvarada, 4 — sanduk, 5 — obaraca,
6 — udaraé, 7 — razdvajaé paljbe

— velitinu zahvata tela regulatora paljbe (1) i zadnjeg dela obara-
¢e (5) koji ostvaruje kocenje obarate odnosno onemogucava njeno okre-
tanje oko osovine i ispustanje udaraca (6) iz zahvata sa obaradom (5) ako
bi se aktivirala obaraca. Telo regulatora (1) u ovom poloZaju zalazi i iznad
zadnjeg ispusta zapinjace (7), $to takode sprecava i njeno okretanje oko
osovine.
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Takode treba proveriti i drugi slufaj kotenja — kada je udarat
u »okinutom« poloZaju, oslonjen na zadnji deo tela zatvarata (2). Da bi
se mehanizam doveo u ovaj polozaj, treba:

— prebaciti regulator paljbe (1) na »otkoeni« polozaj;

— izvrsiti okidanje povlacenjem obarade (5), Sto ¢e dovesti do oslo-
badanja udaraéa (6) iz zahvata sa zubom obarage (5). Udarat ¢e se zausta-
viti uz zadnji deo tela zatvaraca (2);

— prebaciti regulator paljbe (1) na polozaj »ukotenoc.

Posle ovoga, u ovom poloZaju delova rukom proveriti moguénost
zapinjanja udaraca (6), odnosno mogucnost prelaska zuba na glavi udara-
¢a preko ukotene obara¢e. I ovaj nacin kotenja telom regulatora paljbe
mora da spreCi zapinjanje udaraca.
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SL 47 — Delovi mehanizma za okidanje (poloZaj IV):

1 — regulator paljbe, 2 — telo zatvarata, 3 — nosat tela zatvarata, 4 — sanduk, 5 — obarata,
6 — udara¢, 7 — razdvaja¢ paljbe, 8 — zapinjata

POLOZAJ IV — regulator paljbe (1) postavljen je u polozaj »otko-
geno«, telo zatvarata (2) sa nosatem zatvaraca (3) je dovedeno u »medu-
polozaj« (polozaj iznad zapetog udaraga), na pribliZno polovini hoda u
sanduku (4). Obaraga (5) je povufena nazad, a udara¢ (6) je drZzan od
ispusta (zuba) razdvajacéa paljbe (7). Ostali delovi mehanizma su u polo-
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zaju koji je prikazan na slici 47. U ovom poloZaju delova proveriti sle-
dece:

— postojanje zazora izmedu zuba udaraéa (6) i zapinjace (8) povla-
¢enjem zapinjate nazad pri ¢emu ona ne sme Kkontaktirati sa zubom
udaraca;

— veli¢ina zalazenja zuba udaraca (6) ispod zuba zapinjace (8), koja
treba da iznosi 1,8 mm. Provera se obavlja vizuelno ili obelezavanjem
linije na udara¢u pored ivice zuba zapinjace.

Posle provere zazora i zahvata pomeranjem zatvarata napred do
potiskivanja kraka razdvajaca paljbe oslobodi¢e se udara¢ drzanja od
ispusta na telu razdvajaca paljbe.

U ovom momentu udara¢ mora da se pomeri (zakrene) i osloni na
zapinjacu.

Zadovoljenjem navedenih zahteva u poloZajima delova mehanizma
za okidanje I, II, III i IV garantuje se ispravnost funkcionisanja meha-
nizma koja se manifestuje slede¢im radnjama:

— kada je zatvara¢ sa nosatem u prednjem krajnjem polozaju —
zebravljeni poloZzaj, a regulator paljbe na otkoéenom polozaju, povlade-
njem obarace nazad mora se ostvariti aktiviranje udarata. Nakon ovoga
udara¢ mora biti energi¢no zakrenut ka telu zatvaraca i zaustaviti se tek
posle udara o njegov zadnji deo;

— ne pustajuc¢i prst sa obarace (obarata je u »okinutom« polozaju)
izvrsiti zapinjanje udara¢a povlatenjem tela zatvaraca, preko nosaca za-
tvaraca, nazad do krajnjeg zadnjeg poloZzaja. Posle ovoga telo zatvaraca
sa nosatem zatvaraCa vratiti napred u zabravljeni poloZaj. Udaraé, zapet
na ovaj nacin, s obzirom na to da se obarata jo§ uvek drzi povuéena
nazad, treba da bude zadrZzan zubom zapinjace. Ovo drZzanje mora biti sve
do pusStanja obaracte da se vrati u prednji poloZzaj kada njeni ispusti pre-
uzimaju drzanje udaraca koji je sada izaSao iz zahteva sa zapinjatom
(kada se obaraca vraca u prednji poloZzaj zapinjaca se zakree nazad);

— ponovnim povlaéenjem obarate mora se ostvariti aktiviranje uda-
raca, tj. mora se izvesti okidanje;

— okidanje — aktiviranje udara¢a u toku kretanja tela zatvaraca
sa nosatem zatvarafa napred (ali pre zabravljivanja) ne sme da nastane
ako se povlac¢i obara¢a. Ovu funkciju obavlja razdvaja¢ paljbe koji drzi
zapet udara¢ sve do neposrednog zabravljivanja kada nosaé zatvaraca
desnim ispustom zakreée krak razdvajaca paljbe i izvodi telo razdvajaca
paljbe iz zahteva sa udaracem;

— rad delova u »ukoenome« polozaju opisan je u objasnjenju funk-
cije delova mehanizma za okidanje — poloZaj III.

U slugaju da se pri proveri navedenih funkcionalnih zahteva ne zado-
volje pojedini zahtevi, pored dozvoljenih intervencija, koje su opisane,
moze se vrsiti i izbor — selekcija delova.

Posle konstatovanja zadovoljenja svih zahteva u pogledu funkeioni-
sanja delova mehanizma potrebno je proveriti osiguranje osovina protiv
samoispadanja iz sanduka aksijalnom silom koja mora biti min. 25 dal.
Sila se ostvaruje preko dinamo-metra — alata rukom. Potiskivanje svih
osovina vr$i se sa desne strane sanduka, normalno na njegove botne
strane, u osi osovina. '
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Nadin izvodenja provere
ovog zahteva alatom oznake pre-
ma crtezu 686 470 890 dat je na
slici 48.

Nakon zavrsenog sklapanja
potrebno je proveriti silu okida-
nja koja treba da bude u grani-
cama 1,5—2,5 daN. Provera ove
gile obavlja se alatom oznake
684 23 003 0, kojim se deluje na
obaraéu u smeru okidanja, ho-
rizontalno (sl. 49). Radi sigurni-
jeg ocenjivanja realnosti izme-
rene sile okidanja merenje oba-
viti vise puta. Pri proveri sile
okidanja regulator paljbe treba
da je u polozaju »otkolenos, a
telo zatvarata sa nosatem za-
tvaraéa u krajnjem prednjem
— zabravljenom poloZaju.

U slugaju da je sila okida-
nja veéa od gornje grani¢ne me-
re potrebno je izvrsiti glactanje
povrsine udaraca i obarace koje
uéestvuj\u u procesu okddanja_ Sl 48 — Provera osig‘n_ra.nja osovina delo-
Silu manju od 1,5daN po pra- W wekddandc
vilu ne treba ocekivati.

Glaganje povriina na udaradu izvodi se kada je udara¢ u »okinutomu«
polozaju. U ovom polozaju povrsina zuba udarata su pristupagne za gla-
¢anje finim brusnim kamenom (belegijom) ili Smirglom na platnu Ne 400.
Glatanje ovih povrSina vrsi se usmereno prema liniji koja je paralelna
stranicama udarata.

Sl. 49 — Provera sile okidanja
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Glatanje povr$ina na zubu obarace je zbog nepnistupaénosti povrsina
otezano, ali se moZe ostvariti $mirglom na platnu.

(4) SKLAPANJE UTVRDIVACA OKVIRA

71. — Sklapanju delova za utvrdivanje okvira na snajperskim pu-
Skama pristupa se posle zamene delova, koji su istrogeni ili polomljeni, no-
vim delovima. Sklapanje se izvodi prema polozaju delova prikazanom na
slici 50 na kojoj su definisani i zahtevi za veli¢inu izlaza vrha utvrdivaéa
okvira u odnosu na sanduk (A), odnosno njegov prorez za smestaj okvira.

Sklapanje se izvodi sledeéim redosledom:

— u utvrdivaé okvira (2) postaviti oprugu (3) sa poloZajem krajeva
opruge utvrdivaca okvira prema slici 50;

Sl. 50 — PoloZaj delova za utvrdivanje
okvira:

1 — branik obarafe, 2 — utvrdivaé okvira, 3 —
opruga utvrdivaéa, 4 — osovina utvrdivaca

— ovako pripremljeni delovi, koji se pridrzavaju jednom rukom, uba-
cuju se u dvostrani ispust na braniku obarade (1) uz potiskivanje utvrdivaéa
(2) prema braniku (1) kako bi se savladala opruga (3). Otvor na utvrdivaéu
okvira se poklapa sa otvorima na stranama ispusta branika;

— kako je otezano dovesti do potpunog poklapanja otvora na delovima
zbog opruge koja se pomera i remeti saosnost otvora, potrebna je pomoc¢na
osovina oznake 679 47 2390 ¢iji je vrh konusan, ¢ime ée se delovi postaviti
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lakSe u odreden polozaj. Ova pomoéna osovina moZe ostati na sklopu dok
se izvrie sve provere zahteva, pa tek kasnije izvaditi je i ugraditi odgova-
rajuéu osovinu (4).

Posle postavljanja delova na opisani naéin potrebno je proveriti isprav-
nost rada utvrdivaca okvira u smislu moguénosti njegovog zakretanja poti-
skivanjem donjeg dela utvrdivata. Pustanjem utvrdivaga okvira posle
potpuno mogué¢eg zakretanja on se mora vratiti energiéno u prvobitai
polozaj pod dejstvom njegove opruge.

Ako je na pudci smanjena samo opruga (3), a utvrdiva¢ okvira (2) ostao
nezamenjen, treba otekivati zadovoljenje svih zahteva koji ¢e se objasniti
kasnije u okviru ovog poglavlja.

S1. 51 — Provera veli¢ine izlaza vrha utvrdivaca okvira

Ako je na pusci zamenjen utvrdivaé okvira (2) novim utvrdivacem,
obavezne su intervencije (struganje) na mestima »a« i »b« (sl. 50) da bi se
zadovoljili zahtevi za ispravnim funkcionisanjem delova.

Alatom oznake 683 47 065 0 proverava se veli¢ina izlaZenja vrha zuba
utvrdivaéa okwvira (2) u odnosu na zadnji prorez sanduka (A, sl. 50) koji
iznosi od 0,5 do 1,5 mm. Provera se izvodi postavljanjem alata 683 47 065 0
u sanduk (mesto za okvir) pri ¢emu se jedna od kontrolnih povrsina oslanja
na sanduk, a druga na vrh zuba utvrdivaga okvira (sl. 51). S obzirom na
granice veli¢ine izlaza vrha zuba utvrdivada okvira kontrolnik je dvo-
strano izveden sa razlikom ostalih i kontrolnih povrsina 0,5, odnosno
1,5 mm.

Ako je izlazenje vrha zuba za utvrdivanje okvira manje od 0,5 mm,
mora se pristupiti struganju povrSine »a« utvrdivata okvira dok se ne
dobije trazena mera.
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Ako je izlaZenje vrha zuba za utvrdivanje okvira veée od 1,5 mm,
struganje utvrdivaca okvira vriti na mestu »b«. Pri ovome se mora voditi
ratuna da se ne poremeti »visina utvrdivanja okvira«, koja se kontrolige
alatom oznake 686 49 022 0. Ovim alatom proverava se postavljanje okvira
na puSku sa maksimalnim dimenzijama. Alat se na pusku mora postaviti
lako, bez potiskivanja utvrdivaa okvira prstom i ne sme se pomerati.
U slugaju da utvrdivaé ne zalazi za zub na alatu potrebno je utvrdivaé
okvira strugati na mestu »b«. Pri ovome se mora voditi raduna o oc¢uvanju
veli¢ine 0,5—1,5 mm.

Ako postoji vertikalni zazor — klimanje, mora se zameniti utvrdivaé
okvira novim utvrdivaéem koji ima veée mere od otvora za osovinu do
vrha zuba utvrdivafa okvira. Pri struganju povrsina »a« i »b« mora se
ostvariti naleganje min. 60°% od moguéih.

Posle provera i zadovoljenja zahteva vrd se ugradnja osovine utvr-
divaga okvira (4, sl. 50) uz prethodno vadenje pomoéne osovine iz sklopa.

Krajeve postavljene osovine (4) raskovati — osigurati protiv ispadanja
alatom radionitke izrade, ¢&iji je kraj kupastog zavrietka sa uglom od
90°, Raskivanje se vr$i udarcima &ekiéa, sa obe sptrane osovine, uz naizme-
ni¢no oslanjanje suprotne strane osovine na ravnu povrsinu.

Zavr3eni sklop utvrdivada okwvira proveriti posle raskivanja osovine
bez zadrzavanja utvrdivata predvidenim alatima.

(5) SKLAPANJE KUNDAKA

Ova faza sklapanja izvodi se u slutajevima kada je sklop sanduk --
cev bilo potrebno brunirati i u slu¢ajevima zamene kundaka ili nekog od
elemenata za vezu kundaka i sanduka novim, ispravnim delovima.

72. — Ako je kundak bio prethodno skinut sa puske zbog bruniranja
sklopa cev — sanduk i ponovo postavljen na istu pusku, sklapanje se izvodi
na sledeéi naéin:

— u zadnji deo sanduka (6) postaviti kundak (1, sl. 52) koji se, ako teze
ulazi u sanduk, nabija udarcima gumenog ili plasti¢nog ¢ekica. Nabijanje
kundaka se ne mora ostvariti do kraja veé nesto vise od polovine mogu-
¢eg zalaZzenja u sanduk;

— 1 zadnji deo sanduka (6) postaviti spojnicu kundaka (3), a sa zadnje
strane, kroz otvor na kundaku, ubaciti vijak kundaka (2) uz prethodno
postavljanje podloske vijka kundaka (4) i elastiéne podlogke (5). Pri postav-
ljanju podloske vijka kundaka (4) treba proveriti mesto njenog naleganja
u kundaku, jer se moZe dogoditi da je pri rasklapanju ostala podloska upre-
sovana u drvo. Ako bi se postavile dve podloske, smanjila bi se efektivna
duzina navoja u spojnici kundaka, jer bi zavrtanj kundaka ostao pomeren
nazad. U slutajevima kada je otvor za oslanjanje podloske u kundaku
pomeren zbog veteg broja stezanja mogu se postaviti dve podlodke vijka
kundaka;

— navijati vijak kundaka (2) specijalnim kljudem oznake 647 323 012,
¢ime se vrSi njegovo uvijanje u spojnicu kundaka (3). Navijati sve dok
kundak (1) ne dohvati ¢elo (dno) otvora za sme$taj kundaka (1) u san-
duku (6);
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SL 52 — Veza kundaka i sanduka:

1 — kundak, 2 — vijak kundaka, 3 — spojnica kundaka, 4 — podloska vijka kun-
daka, 5 — elasti¢na podloska, 6 — sanduk

— navojna veza vijka kundaka (2) i spojnice kundaka (3) mora se
ostvariti momentom 1,5 daN/m. Ovaj moment se proverava momentnim
kljutem oznake 647 421 002 (sl. 53). Obrtanje zavrtnja kundaka moment-
nim kljutem se vrsi sve do ostvarivanja spoja veli¢ine momenta 1,5
daN/m.

73. — Posle ostvarivanja navojne veze vijka i spojnice kundaka (kun-
daka i sanduka) treba proveriti veli¢ine zazora izmedu zadnjeg kraja san-

S1. 53 — Provera veze vijka kundaka sa kundakom i sandukom
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duka i kundaka koji mora iznositi min. 0,4 mm (sl. 54). Ako je zazor manji,
potrebno je ruénom testerom izvrsiti struganje na kundaku, po celom obi-
mu (sl. 55). Pri struganju mora se voditi raéuna da dubina struganja ne
bude veca od veliéine zidova sanduka na mestu njegove veze sa kundakom.
Zazor izmedu dna spojnice kundaka (3) i sanduka (4, sl. 54) proverava se

2

min.0,4 w0k

Sl 54 — Zazor izmedu spojnice, kundaka i sanduka:
1 — kundak, 2 — vijak kundaka, 3 — spojnica kundaka, 4 — sanduk

pre postavljanja kundaka (1). Normalno, ova veli¢ina treba da je veéa od
0,4 mm, $to obezbeduje naleganje konusne spoljasnje povrsine spojnice na
konusnu povr§inu otvora sanduka, ¢ime se ostvaruje »drzanje« spojnice pri
navijanje vijka kundaka.

74. — Pni ugradnji novih kundaka zazor, prikazan na slici 54, je
manji od 0,4 mm, Sto treba povecati struganjem testerom na naéin dat za
ostvarivanje ovog zazora.

Posle zavrSetka svih navedenih radova za ostvarenje veze kundak ——
sanduk postavlja se gumeni potkov kundaka.

75. — Ako se na pusku ugraduje nov potkov sa gumenom oblogom,
mora se posle zavrSene ugradnje izvrSiti poliranje kompletnog profila
potkova i kundaka radi usaglasavanja povrina. Poliranje se izvodi na
dvostranoj polir-masini (tocilo) ili na masini za poliranje drveta sa tra-
kom $mirgle na platnu (sl. 56). Posle poliranja potrebno je izbrisati kundak
i potkov gumenom oblogom, a polirana mesta na kundaku premazati
lanenim uljem da bi se poistovetila nijansa poliranih i nepoliranih mesta
kundaka. Zavrtanj se navija sve dok se rukohvat évrsto ne spoji sa san-
dukom, tj. dok se ne ostvari veza bez klimanja rukohvata.
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Sl. 56 — Poliranje, usaglasavanje povrsina potkova i kundaka
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(6) SKLAPANJE RUKOHVATA

76. — Pre postavljanja rukohvata na sanduk potrebno je sa njegove
gornje strane navuéi grivnu rukohvata, a u otvor sa donje strane staviti
podmetaé vijka kundaka.

Ovako postavljene delove staviti na sanduk i priévrstiti vijkom ruko-
hvata na koji je prethodno navuéena podlozna plogica.

Vijak se navija sve dok se rukohvat ne spoji ¢vrsto sa sandukom, tj.
dok se ne ostvari veza bez klimanja.

(7) SKLAPANJE ELEMENATA PREDNJEG NISANA

Pri sklapanju elemenata prednjeg niSana (sl. 57) moguca su dva
sluéaja:

77. — Kada je bila odvijena samo musica, izvrsiti navijanje mnove,
4 nosaé mugice alatom oznake 678 230170 do visine od 48 mm od ose
cevi. Navijanje izvrsiti pazljivo jer je navojni deo musice uzduZno prore-
zan i radiren pre termidke obrade, 5to je u sklopu osigurava od samood-
vijanja.

13

+

48

Sl. 57 — Elementi prednjeg niSana:
1 — nosaé mugice, 2 — musica, 3 — postolje prednjeg niSana

Visina 48 mm predstavlja polaznu meru za viziranje, pa se stoga kon-
trolise alatom oznake 687 49 0800 (sl. 58). Kontrolna povriina je ispust
sa tri stepena visina:

49,3 mm prednji deo,

48 mm srednji deo,

46,7 mm zadnji deo kontrolne povrsine.

Ako vrh mugice odstupa od srednje kontrolne povrsine, mora se musica
odviti ili zaviti sve dok se ne ostvari visina od 48 mm.
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Sl. 58 — Provera visine prednjeg niSana

Navojna veza musice i nosaca musice osigurana je protiv samoodvi-
janja, a provera se vrsi kombinovanim alatom oznaka:

__ 686 47 1440 koji se sastoji od dela za zahvat musice sa moguénodéu
njenog okretanja i dela preko kojeg se ostvaruje obrtni momenat (totak
sa uzetom) i

68423 0030 dinamo-metra preko kojeg se ostvaruje sila rukom
sa moguénoséu otitavanja ostvarene sile (sl. 59).

Musica ne sme da se odvija momentom manjim od 4daN/em, a u
slutaju kontrole opisanim alatima s obzirom na to da radijus tocka sila
na dinamo-metru ne sme biti manji od 2 daN. Ako se ostvari obrtanje pri
manjoj sili, spoj je labav i musica se mora zameniti.

T ——————————— e ———— e g

Sl1. 59 — Provera navojne veze prednjeg niSana

78. — Ukoliko je skidan nosa musice, njegova montaza se ostva-
ruje postavljanjem u otvor ma postolju prednjeg niSana vodeti raéuna
da otvor za navijanje musice bude upravan ha osu cevi (sl. 57) i da po
pravcu bude priblizno u osi cevi. Spoj nosat prednjeg niSana — nosac
musice je sa preklopom, pa se montaza izvodi ruénom presom ili udarcima
dekita.
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Pri postavljanju nosaca musice voditi ra¢una da radijalna pomeranja
i pomeranja po pravcu budu svedena na najmanju meru kako spoj ne bi
oslabio. Kontrola aksijalnog pomeranja izvodi se alatom oznake 686 47 0430
na nadin prikazan na slici 60. Nosa¢ muSice ne sme da se pomeri pri
dejstvu sile manje od 25 daN.

Sl. 60 — Provera spoja nosata i postolja
prednjeg niSana

Odgovarajuéi preklop koji garantuje da se nosaé neée pomeriti obezbe-
duje montaza delova istih grupa prikazanih u sledeéoj tabeli:

Grupa Nosa& musice Postolje prednjeg niSana
I @ 10,035—10,050 2 10,00 —10,018
II & 10,050—10,065 2 10,018—10,036

Merenje prefnika nosada musice vrsiti mikrometarskim merilom za
spoljasnja merenja opsega 0—25mm i tacnosti o¢itavanja 0,001 mm, a
otvora u postolju prednjeg niSana mikrometarskim merilom za unutra$nja
merenja opsega 9—12 mm sa ta¢nos$éu ofitavanja 0,001 mm.

Nakon ugradnje nosata musice na postolje prednjeg niSana namonti-
rati muSiou i izvrsiti sve provere iz tactke 77.
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Zbog lak3eg »pronalaZenja mete« pri viziranju vrh musice mora da
zauzima odreden polozaj po pravcu u odnosu na osu cevi. Odstupanje
moze biti max. 0,45 mm na obe strane. Kontrola se izvodi stavljanjem
alata oznake 687 48 0640 u zastitni otvor prednjeg niSana (sl. 61).

S1. 61 — Provera poloZaja prednjeg niSana po praveu

Prorez na alatu je pove¢an u odnosu na pre¢nik vrha musice za 0,9 mm,
$to obuhvata niSan ekstremno pomeren u jednu stranu.

Sl 62 — Pomeranje nosaca musice po praveu



U sluéaju odstupanja vrha musice na stranu vise od 0,45 mm vratiti
nosa¢ musice na suprotnu stranu.

Pomeranje nosa¢a musice po pravcu izvodi se alatom oznake 67647 0580
(sl. 62).

(8) POSTAVLJANJE ZADNJE PREDICE NA KUNDAK

79. — Donja predica — nedeljiv spoj postavlja se u prorez kundaka
(elipsasto udubljenje na donjoj strani kundaka) i za njega vezuje sa dva
vijka predice.

Pri postavljanju donje predice i uvijanju vijka puska mora biti okre-
nuta za 180° i oslonjena o sto ili naslon za monta?u kako bi se obezbedila
stabilnost puske i moguénost &vriteg zatezanja zavrtenjeva.

Kod kundaka koji su ranije bili ugradeni na puske zbog iséupanog
materijala pri odvijanju vijaka pri rasklapanju predice dozvoljava se po-
punjavanje oSte¢enog otvora drvenim konusnim &epom uz prethodno uma-
kanje u lepak. Posle sufenja lepka moZe se izvrsiti navijanje vijaka.

(9) POSTAVLJANJE REGULATORA PROTOKA GASOVA NA PUSKU

Iz komore gasnog povratnika preporufuje se skidanje regulatora pro-
toka gasova uvek kada je puska na opravei u radionici. Kada se puska ski-
ne cilindar gasnog povratnika, regulator protoka viSe nije utvrden i moze
se vrlo lako skinuti, pa i izgubiti. Zbog toga se on i skida sa puske bez
obzira da li ga je potrebno popravljati ili zameniti.

Sklapanje regulatora podrazumeva njegovo ubacivanje u komoru gas-
nog povratnika neposredno pre stavljanja cilindra gasnog povratnika na
pusku.

Regulator ima samo jedan moguéi poloZaj za ubacivanje u komoru
gasnog povratnika kada on moZe ué¢i u nju sve do oslanjanja venca regu-
latora na kraj komore. Iz ovog poloZaja potrebno je izvriiti zakretanje
regulatora levo ili desno i dovesti jedan od kanala za utvrdivanje od strane
ispusta na cilindru gasnog povratnika vertikalno.

S obzirom na to da na regulatoru postoje tri brojevima oznaéena polo-
Zaja, obiéno se regulator protoka gasova postavlja u srednji poloZaj (polo-
Zaj 2), jer je to poloZaj u kome regulator mora da stoji u uslovima normal-
nog koriséenja puske.

(10) SKLAPANJE DONJE OBLOGE

Sklapanje donje obloge podrazumeva postavljanje okova obloge na
donju oblogu — telo uz zadovoljenje potpunog zalaZenja profilisanog ispu-
sta na donjoj oblozi u okov obloge. U sluéajevima ugradnje nove donje
obloge na pusku dozvoljava se struganje profila obloge. Posle postavljanja
okova obloge na oblogu osigurati okove na oblozi povijanjem trouglastih
zareza do njihovog zalaZenja u drvo.
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(11) SKLAPANJE CILINDRA GASNOG POVRATNIKA

80. — Ako je rasklapanje cilindra vrseno zbog ugradnje nove obloge
dozvoljava se obrada njenih krajeva radi omoguéavanja sklapanja. Obrada
krajeva obloge cilindra vrsi se turpijom za obradu drveta i po duZini i po
profilima koji zalaze u lezista obloge, pri temu se mora ocuvati »¢évrstina«
sklopa — drzanja obloge na cilindru.

81. — Posle montaZe stare ili nove drvene obloge u sklopu se dozvo-
ljavaju zazori prikazani ma slici 63.
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Sl. 63 — Zazori u sklopu cilindra gasnog povratnika

(12) POSTAVLJANJE DONJE OBLOGE NA PUSKU

82. — Ako je ugradena nova donja obloga, dozvoljava se struganje
prednjeg profila na oblozi turpijom za obradu drveta, Struganje se moZe
izvoditi i radi korekeije profila da se obezbedi nailaZenje grivne na oblogu,
kao i da se radi skra¢ivanja duzine obloge obezbedi okretanje utvrdivaéa
grivne.

Posle izvrienih doterivanja donja obloga ne sme imati uzduznog po-
meranja osim pomeranja koja dozvoljava opruga grivne, koja ima ulogu
potiskivanja obloge uz prednji deo sanduka.

(13) POSTAVLJANJE GASNOG POVRATNIKA NA PUSKU

83. — Ako je na sklopu vrSena zamena cilindra (nedeljivi spoj), do-
zvoljava se struganje turpijom radi obezbedenja moguénosti sklapanja —
postavljanja povratnika na pusku, i to:

— na prednjem delu cilindra radi zadovoljenja zazora izmedu regu-
latora protoka gasova i kraja cilindra mesta »a« i »b« prikazana na slici 64.

— na zadnjem delu cilindra radi omoguéavanja zakretanja utvrdivaga
cilindra mesto »a« (sl. 65).
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S1. 64 — Zazori sklopa gasnog povratnika

Mesta na kojima je vr3ena intervencija struganjem turpijom mogu
ostati povrsinski nezasticena (obeljena). Ako se zahtevi ne zadovolje, moZe
do¢i do krivljenja cevi posle utvrdivanja povratnika ili, pak, povratnik
moZe imati uzduzno pomeranje zbog poveéanih zazora izmedu utvrdivaca
cilindra i cilindra.

Posle zadovoljenja svih zahteva i postavljanja povratnika na pusku
treba da se izvrSi provera pravoce cevi prema propisanim postupcima i
zahtevima za pravoéu cevi.
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S1. 65 — Utvrdivaé gasnog povratnika (naéin utvrdivanja)
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Ispust na cilindru (mesto »a«, sl. 64) treba da drZi regulator protoka
gasova u izabranom poloZaju, $to se proverava vizuelno na osnovu zahvata
ispusta na cilindru i kanala na regulatoru i probom mogucnosti zakretanja
regulatora protoka gasova levo i desno.

(14) SKLAPANJE TELA ZATVARACA (SKLOP)

84. — U telo zatvarada postaviti oprugu izvlakaca i izvlakag, pa tako
postavljene delovi osigurati protiv ispadanja utvrdivaéem izvlakaca. Posle
ovoga namontirati udarnu iglu i osigurati je protiv ispadanja utvrdivacem
udarne igle.

85. — Za sklapanje sklopa tela zatvarata nisu potrebni nikakvi spe-
cijalni alati veé se koriste samo priruéni — bravarski alati (¢eki¢ i razni
izbijaéi).

Utvrdiva® udarne igle se, s obzirom na spoj sa preklopom, mora ugra-
diti u sklop tela zatvaraéa udarcima ¢eki¢em. U slu¢aju da sklop posle pro-
vere ne zadovolji pojedinim zahtevima mora se rasklopiti pri ¢emu se ko-
risti ¢ekié i izbija¢ (radioni¢ke izrade ili iz pribora).

Utvrdivaé udarne igle, pored uloge da spreéi ispadanje udarne igle iz
tela zatvarada, ima i ulogu osiguraa protiv ispadanja utvrdivaéa izvla-
kada, tako $to delimi¢no pokriva i njegov, posebno profilisani kraj. Proveru
ovog zahteva izvesti vizuelno na osnovu veli¢ine zalaZenja utvrdivaca
udarne igle preko utvrdivaéa izvlakaéa ili potiskivanjem utvrdivaca izvla-
kac¢a sa suprotne strane izbijatem. Ovo se takode moZe koristiti pri dono-
$enju zakljudka o ispravnosti montaze sklopa. Sklopljeno telo zatvaraca
mora da zadovolji sve zahteve iz tatke 48.

(15) SKLAPANJE NOSACA ZATVARACA (NEDELJIV SPOJ)

86. — Nosaé zatvarata sklapa se mavijanjem klipa na mosat zatva-
ra¢a, okretanjem klipa u smeru kazaljke na satu, sve dok venac na klipu
ne dohvati nosaé zatvaraa. Ako je klip prethodno pripadao starom sklopu i
od njega odvojen zbog popravke (ponovnog hromiranja), dovesti ga pri na-
vijanju da se otvor za utvrdivac¢ klipa poklopi sa otvorom na nosatu
zatvaraca.

Ako se nedto zamenjuje, mora se zadovoljiti mera 281,6 £ 0,15, a zatim
izbusiti otvor preénika 3,1 mm za ugradnju utvrdivaga klipa (3, sl. 66).

Provera duzine 281,6+0,15 vrsi se alatom oznake 687490650 na
naéin prikazan na slici 67.

Busenje otvora 3,1 mm izvodi se na vertikalnoj busilici uz primenu
sledeé¢ih alata:

stezni alat za buSenje oznake 673 49 057 0;

spiralna burgija pre¢nika 3 mm, preostrena, sa ravnim ¢elom, JUS
K.D3.020 HSS;

spiralna burgija preénika 3,2 mm, JUS.K.D3.020 HSS.

Nadin buSenja klipa sa nosatem zatvarata prikazan je na slici 68.

67



edi[y 2BAIPIAIN — ¢ ‘dI[y — 7 ‘BQBIBAIRZ B]9) BSOU — T
:fods AIf[9paU BIRIBA}RZ QBSON — 99 °IS

s10+9'182 i

68



Posle obavljanja navedenih zahteva moze se ugraditi utvrdivaé klipa
(3) koji se mora osigurati protiv samoispadanja zakivanjem sa obe strane.

Zakovana mesta se ostruzu turpijom i ispoliraju do izjednatavanja sa po-
vriinama nosata zatvaraca.

Sl. 67 — Provera peloZaja kli-

pa na nosafu tela zatvarala S1. 68 — Busenje otvora na utvrdivacu klipa
87. — Utvrdiva&i klipa (3) se ne mogu koristiti viSe puta, vet se u

sklop uvek ugraduju novi utvrdivati. Posle zakivanja utvrdivata vrh klipa
mora imati popreéno pomeranje (klimanje), i to do 0,5 mm, mereno na
prvom prstenu klipa, koristeéi za proveru alat oznake 688 49 010 0 (slika 69).
Popreéno pomeranje klipa pozeljno je proveriti i pre busenja otvora za
utvrdivaé i pre zakivanja utvrdivaca klipa radi garantovanja sigurnog
zadovoljenja zahteva kojima mora da odgovara definitivno zavrSeni sklop.
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Posle izvedenog zakivanja utvrdivaga klipa potrebno je izvrsiti kontrolu
duzinskog polozaja klipa (mera 281,6 mm) kako bi se otkrile eventualne
greSke nastale u toku navijanja ili buSenja otvora za utvrdivaé klipa.

SI. 69 — Provera poprec¢nog klimanja klipa

(16) SKLAPANJE ZATVARACA (SKLOP)

Sklapanje zatvaraéa se izvodi
kao pripremna faza sklapanja oru-
Zja, a ima za cilj postavljanje sklo-
pa tela zatvaraca u mosaé zatvara-
¢a (nedeljivi spoj).

Rad tela zatvarada u nosaéu
zatvarata mora biti dspravan, tj.
kretanje mora biti lako, bez za-
glavljivanja i zastajanja u toku po-
meranja kroz spiralne kanale.

Telo zatvarata mora posle skla-
panja sa nosafem zatvarafa da sa
zadnje strane ili nadviSava ili da
se utapa u odnosu na povrsinu no-
saca zatvaraca za min. 0,5 mm, 3to
se proverava alatom oznake 683 47
067 0 (sl. 70). Pri ovoj proveri telo
zatvaraca mora se dovesti u »od-
bravljeni poloZaj«, tj. poloZaj u ko-
me se ono nalazi u prednjem po-
lozaju (prema klipu). Jednom ru-
kom se pridrzava u ovom poloZa-
ju, a drugom rukom se plofastim
kontrolnikom proverava poloZaj
zadnjeg dela tela zatvaraca u od-

Sl 70 — Provera poloZaja tela zatvaraga u .. " .
nosaéu zatvaraéa nosu na povrsinu nosaca zatvaraca.
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Kontrolnik za proveru ovog zahteva je izveden dvostrano pri ¢emu
se provera poloZaja zadnjeg dela tela zatvarata izvodi u dve faze okreta-
njem kontrolnika, a zadrzavajuéi stalno isti polozaj tela zatvarata u nosacu
zatvarada uz potiskivanje tela zatvaraca napred—nazad.

Ukoliko se ne ispuni ovaj zahtev, zameniti telo zatvaraca.

(17) POSTAVLJANJE ZATVARACA NA PUSKU

88. — Ako je na puSci zamenjeno telo zatvaraca novim ili je ugra-
den zatvaraé koji je ranije pripadao drugoj pusci, potrebno je proveriti i
zadovoljiti slede¢e zahteve:

— Pocetak zakretanja zatvarada u toku zabravljivanja mora se ostva-
riti na udaljenju od &ela tela zatvaraca do &ela cevi 2—2.5 mm.

Kod ovog modela puske je primenjeno tzv. obrtno zabravljivanje kod
kojeg se telo zatvaraga, pri kretanju napred, neposredno ispred cevi
(2—2,5 mm) okrene, pri temu odgovarajuci ispusti sa spiralnim povrsina-
ma zalaze u sanduk na &ijem prednjem delu postoji otvor za bravljenje
(takode sa spiralnim povrSinama). Na ovaj naéin je ostvareno zabravlji-
vanje — zatvaranje puske. Pri svom pomeranju napred, kroz sanduk, zatva-
ra¢ (1) se kreée pravolinijski sve do ispusta na umetku (2) kada, dobivsi
od njega obrtni impuls, prelazi u obrtno kretanje. Momenat prelaska za-
tvaraéa iz pravolinijskog u obrtno kretanje definie se, indirektno, merom
od éela cevi (3) do &ela tela zatvaraca (1), 2—2,5 mm (sl. 7).

S obzirom na to da je ova mera proizlazna i rezultira iz lanca velikog
broja tolerisanih slobodnih mera delova koji udestvuju, ona se pri ugrad-
nji novih zatvarata ostvaruje doterivanjem — struganjem kose povrsine
na telu zatvaraca, koja poéinje na 4,8 mm od &ela zatvarada i postavljena
je u odnosu na osu zatvaraca pod uglom 39° (15, sl. 71).

8.

&
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S1. 71 — Podetak zakretanja zatvaraéa:
1 — zatvaraé, 2 — umetak, 3 — &elo cevi
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Odrzavanje momenta poéetka zakretanja tela zatvarata u zahtevanim
granicama 2—2,5 mm je vaZno iz sledeéih razloga:

— ako je mera veta od mere 2,5 mm, neée se moéi ostvariti zabrav-
ljivanje tela zatvarata, jer ispusti sa spiralnim povriinama na telu zatva-
raca nisu jo§ uvek postavljeni iznad spiralnih povriina na sanduku;

— ako je mera manja od 2 mm, nastate zabravljivanje zatvarada
kasnije, 5to ¢e imati za posledice veée sabijanje i deformacije ¢ahure metka
koji se u toj fazi ve¢ nalazi u leZistu metka u cevi.

Provera momenta pocetka zakretanja zatvarada izvodi se kompletom
alata koji saginjavaju:

1 — Kontrolnik oblika zadnjeg dela nosata zatvaraa skracene du-
zine u odnosu na nosa¢ zatvaraca, koji se ugraduje na pusku, oznake
686 49 043 0.

2 — Merna plodica veliéine 2 mm oznake 683 47 063 0.

3 — Merna ploé¢ica veli¢ine 2,5 mm oznake 683 47 064 0.

Obe plocice su oblikovane prema oslonoj povrini na cevi i ispustu na
umetku. Plocice se postavljaju na &elo cevi okretanjem zareza za smestaj
ispusta na umetku na levu stranu, tj. na desnoj strani ostaju iseéci koji
omogucavaju smestaj izvlakala.

Polozaj kontrolnika pri proveri momenta potetka zakretanja tela
zatvaraca dat je na slici 72.

Kada se ispred tela zatvarafa postavi plodica debljine 2 mm, telo
zatvaraca treba da kontaktira sa umetkom (preko uglovne povriine) i da
zapotne zakretanje u smeru zabravljivanja (na desnu stranu posmatrajuéi
sa zadnje strane puske).

Kada se ispred zatvara¢a postavi ploéica debljine 2,5 mm, telo zatva-
raca me sme da dohvati do umetka (do uglovne povriine) pa ne sme doéi
ni do zakretanja zatvaraca.

Ako nisu zadovoljeni zahtevi za poéetak zakretanja zatvarada, na za-
tvaracu se vrsi struganje kose povrSine na naé¢in prikazan na slici 73 ili
zamena tela zatvaraca novim (ako se potetak zakretanja me ostvaruje ni
sa plodicom debljine 2 mm).

»Ceoni zazor« na puskama mora se nalaziti u granicama 46,00—46,10
mm uz uslov da se MIN. kontrolnik mere 46,00 mm »zabravi« silom ma-
njom od 98,06 N i MAX. 46,10 mm »ne zabravi« pod dejstvom sile 294,18 N
kojom se deluje na telo zatvarada, preko nosata zatvarata. Ceoni zazor je
razlika rastojanja izmedu prelaznog konusa u lezistu metka u cevi do &ela
otvora za sme3taj dna metka na prednjem delu zatvarada, mereno preko
MIN. i MAX. kontrolnika ¢eonog zazora.

Ova veli¢ina u sklopu oruZja je proizlazna i viSeznaéno definisana,
pa je njeno zadovoljenje obavezno a provera potrebna zbog nemoguénosti
direktnog merenja a ni drugog naé¢ina saznanja ispravnosti sklopa.

Radi ilustracije na slici broj 74 daje se prikaz &eonog zazora kod ove
puske sa oznakom delova koji u€estvuju u njegovom ostvarivanju (cev,
zatvarac, nosaé zatvaraca, sanduk itd.).

Pre provere ¢eonog zazora puska se mora pripremiti u smislu ¢iséenja,
i to posebno leZista metka i ¢ela tela zatvarada (mesta oslanjanja kontrol-
nika za ¢eoni zazor).
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S1. 73 — Doterivanje kose povriine na zatvaraéu radi ostvarivanja poéetka zakre-
tanja

2

S1. 74 — Ceoni zazor i delovi sklopa koji uc¢estvuju u formiranju zazora:

1 — telo zatvarata, 2 — nosaé tela zatvarada, 3 — sanduk, 4 oslone povriine za bravljenje, 5 —
utvrdivac cevi



Za proveru &eonog zazora koriste se kontrolnici koji obezbeduju indi-
rektnu kontrolu u smislu konstatovanja zadovoljenja datih zahteva u okvi-
ru granica kojima se ocenjuje ispravnost sklopa, i to:

__ kontrolnik oblika skracenog metka mere 46,00 mm, koji se za ovu
pusku deklarise kao MIN. kontrolnik &eonog zazora, oznake 682 49 027 0;

__ kontrolnik oblika skra¢enog metka mere 46,10 mm, koji se za ovu
pusku deklariSe kao MAX. kontrolnik éeonog zazora, oznake 682 49 029 0;

— kontrolnik oblika skraéenog metka mere 46,20 mm, koji se za ovu
pusku deklarise kao EKSPLOATACIJ SKI kontrolnik éeonog zazora, oznake
682 01 1920.

Kontrolnici MIN. i MAX. se koriste kao graniéni za ugradnju novih
zatvarata na puske, a eksploatacijski za puske koje su u upotrebi kao gra-
niéni kontrolnik kada se na pusci mora izvriti korekcija Ceonog zazora
(putem zamene tela zatvaraga). Kao krajnji eksploatacijski &eoni zazor
uzima se zabravljivanje kontrolnika mere 46,20 mm silom manjom od
294,18 N. Ako se zamenom tela zatvaraga sa merama koje eliminiSu pove-
éani ceoni zazor ne zadovolje polazni zahtevi za ¢eoni zazor, mora se
vrsiti zamena cevi.

Dinamo-metar, oznake 686 47 057 0, kojim se mere grani¢ne sile za-
bravljivanja, sa repernim oznakama za sile:

— 98,06 N za MAX. silu zabravljivanja MIN. kontrolnika 46,00 mm,;

— 294,19 N za MIN. silu zabravljivanja MAX. kontrolnika dimenzija
46,10 mm odn. 46,20 mm ne sme da zabravi.

Cleoni zazor proverava se predvidenim alatima koji se na pusku po-
stavljaju prema slici 16, odnosno 75.

U leziste metka postavljaju se kontrolnici ¢eonog zazora, naizmeniéno
MIN. a zatim MAX. ili EXPL.

Kod ove puske »zabravljivanje« je potpuno zatvaranje — prilaz za-
tvarata sa nosatem zatvaraca do zadnjeg dela cevi uz uslov da se u lezistu
metka nalazi MIN. kontrolnik éeonog zazora veli¢ine 46,00 mm. Pri ovome
se zatvaraé mora zakrenuti oko svoje uzduZne ose za ugao cca 38° kako bi
njegove prednje oslone povrSine zasle u odgovaraju¢e spiralne povrsine
na sanduku.

»Nezabravljivanje« je nezalaZzenje spiralnih povriina zatvarata za po-
vréine sanduka pri ¢emu se u leziStu metka mora nalaziti MAX. kon-
trolnik &eonog zazora mere 46,10 mm ili EXPL. mere 46,20 mm. Kako je
osmatranje zakretanja zatvarata u procesu zabravljivanja oteZano, a posto
je u zabravljenom stanju nosaé zatvarada u krajnjem prednjem poloZaju,
to se nezabravljivanje ocenjuje prema pomerenom polozaju zatvarata una-
zad (pomeren polozaj u odnosu na oslonu povr$inu nosata zatvarata na
prednjem delu sanduka).

Zabravljivanje i nezabravljivanje se proverava dejstvom sile rukom
na dinamo-metar oznake 686 47 057 0 i oéitavanjem graniénih sila brav-
ljenja (98,06 N odnosno 294,18 N).

Ako pri proveri Ceonog zazora MIN. kontrolnik mere 46,00 mm ne
dozvoli zatvaraéu da izvrii zakretanje i zabravi silom od 10 kp, smatra se
da zazor me postoji (postoji preklop). Ovo znati da je na pusku postavljena
takva kombinacija zatvaracéa (pri ugradnji novog zatvaraéa) da se ne obez-
beduje moguénost smestaja MIN. kontrolnika izmedu &ela zatvaraca i pre-
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laznog konusa u lezistu metka, pa samim tim neée biti moguée ni normalno
sme§tanje maksimalnog metka u leziste metka u cevi. Ovakva puska ¢e
se odbaciti u smislu zadovoljenja osnovnog zahteva koji garantuje funkei-
onisanje puske. U ovom slu¢aju bira se zatvaraé koji ima manju duzinu od
spiralnih povrsina, mereno od otvora za smestaj dna metka na prednjem
delu tela zatvarata.

Ako MAX. kontrolnik mere 46,10 mm, odnosno EXPL. mere 46,20 mm
dozvoli zabravljivanje zatvarata silom manjom od 294,18 N ili bez upo-
trebe sile, znadi da puska ima veéi zazor od 0,1 mm, odnosno 0,20 mm, te
se i za ovakvu pusku mora birati zatvaraé ali sa merom veéom od dna
otvora za smeitaj metka u zatvara¢ do spiralnih povrdina za bravljenje.

Provera zazora posle postavljanja kontrolnika prema slici 75 vrsi se
uz oslanjanje prednjeg dela puske o évrsti oslanac na stolu kako bi se omo-
guéilo ostvarenje potrebnih sila zabravljivanja. Pri ostvarivanju sila za-
bravljivanja na nosatu zatvaraga rukom preko dinamo-metra treba osma-
arati i polozaj prednjeg dela nosada zatvarada, jer se na osnovu njegovog
polozaja u odnosu na sanduk konstatuje da li je zatvarat zabravio ili nije.

Pri izboru tela zatvarata za zadovoljenje zahteva za zabravljivanje
treba teziti da se izaberu takvi zatvarati koji sbrave« silom oko 98,06 N.
Na ovaj naéin ostaje izvesna rezerva za proveru geonog zazora posle zado-
voljenja sledeteg zahteva, koji definise veli¢ine oslonjenosti kontaktnih
povriina na spiralama za bravljenje.

Naleganje spiralnih povrSina tela zatvarada na spiralne povrsine za
bravljenje na sanduku mora iznositi min. 60% od ukupne povriine koja
moze biti u kontaktu. Ovaj zahtev se proverava na sledeéi nadin:

— u lezite metka u cevi postaviti MIN. kontrolnik ¢eonog zazora
veli¢ine 46,00 mm;

— spiralne povrsine na telu zatvarata nagaraviti plamenom petrolej-
ske lampe ili na drugi nadin,

— postaviti telo zatvarata sa nosadem zatvarata u sanduk i izvrSiti
»zabravljivanje« zatvarata;

— mesinganu $ipku, pre¢nika cca 7 mm i duzine nesto veée od duzine
cevi, ubaciti u cev dok se ne osloni o kontrolnik eonog zazora i preko nje
izvrditi pritisak na kontrolnik ¢eonog zazora koji ¢e se preneti sve do oslo-
nih povrsina koje su u kontaktu (naleganju). Pritisak na sipku se ostvaruje
njenim oslanjanjem na Cvrsto oslonac, a silom se moZe delovati na pusku
(rukom preko kundaka ili sanduka);

__ izvaditi telo zatvarada sa nosatem zatvarata iz sanduka (paZzljivo da
se ne obrisu tragovi skinutog nagaravljenog sloja) i pregledati povrsinu na-
leganja u »zabravljenom stanjue¢, pa ako je povriina naleganja manja,
turpijom strugati one povrsine koje su u zahtevu obeljene (sl. 76 i 77).
Postupak garavljenja i struganja ponoviti viSe puta dok se me zadovolji
uslov naleganja min. 60%o od ukupne povrsine.

Posle zadovoljenja zahteva za naleganje povrsina mora se proveriti
ponovo &eoni zazor koji ne sme izaéi izvan granica propisanih u prethodnoj
fazi provere.

Zazor izmedu fela zatvarada i zadnje povriine cevi, u »zabravljenom«
stanju zatvaraca, treba da iznosi od 0,05 do 0,2 mm. Ovaj zahtev se prove-
rava na sledeéi nadin:

1



Sl. 76 — Povrsine na telu zatvaraca koje su u zahvatu pri zabravljivanju

— u leZiSte metka postaviti MIN. kontrolnik &eonog zazora mere 46,00
mm, oznake 686 49 027 0;

— telo zatvarata odvojiti od nosada zatvarada i postaviti ga u alat
oznake 686 49 042 0. Alat sa zatvaradem ubaciti u sanduk i dovesti do faze
»zabravljivanjac;

s

S1. 77 — Doterivanje povrsina tela zatvarada radi zadovoljenja naleganja
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+~— levom rukom potisnuti alat i dovesti gau malksimalni prednji polo-
zaj, ¢ime ée se eliminisati zazori koji postoje izmedu tela zatvaraga i kon-
trolnika eeonog zazora (koji je u leziStu metka);

— proveriti veli¢inu zazora izmedu ¢ela zatvarada i cevi garniturom
mernih listiéa, pri éemu se ne dozvoljava ulaz mernih listiéa veéih mera
od 0,2 mm niti nezalazenje u merni meduprostor mernih listi¢éa manjih od
0,05 mm.

Provera zazora telo zatvarata — Celo cevi izvodi se na nadin prika-
zan na slici 17 koja daje i polozaj alata i poloza] mernih listi¢a u fazi pro-
vere Zazora.

U slucaju da telo zatvarata ne zadovolji ovaj zahtev zatvaral se
zamenjuje novim telom zatvaraca uz uslov zadovoljenja svih prethodnih
zahteva (Geoni zazor, naleganje, podetak zakretamnja i dr.).

Zatvaraé ne sme da dodiruje boéne povrsine okvira kada se krece preko
njega. Ovo se ne proverava okvirom koji pripada pusci, ve¢ alatom maksi-
malnih dimenzija oznake 686 49 022 0. Pri proveri ovog zahteva na pusci
se nalazi zatvaraé i nosa¢ zatvarata (u prednjem polozaju), a u leZistu okvi-
ra alat. Povlagenjem zatvarata preko nosata zatvarada mora se ostvariti
njegov slobodan prolaz preko okvira — alata. U slu¢aju nezadovoljenja
ovog zahteva treba analizirati uzroke dodirivanja i po moguénosti otkloniti
ih. Intervencije na telu zatvaraca u ovom sludaju se ne preporucuju, vet
se zatvarat moze zameniti uz zadovoljenje svih prethodnih zahteva.

Ako je na puSci vrSena zamena nosada zatvarata ugradnjom novog
nosaéa, potrebno nje uraditi i proveriti sledece:

Proveriti momenat okidanja, koji se mora ostvariti samo u polozaju
nosata zatvarada, prema prednjoj oslonoj povrSini na sanduku od 3 do
6 mm, mereno od ravne, oslone povrsine na nosatu zatvaraca (koren ru-
gice za zapinjanje). Pri prilaZenju nosata zatvarada prema oslonoj povrsini
na sanduku (3) u zoni veli¢ine 3 mm (3—6 mm) ispust na desnoj strani
nosata zatvarada (1) mora potpuno potisnuti krak osigura¢a prevremenog
okidanja (2) nadole, &ime je omoguéeno aktiviranje udarata (4, sl. 78).

Zadovoljenje prethodnih zahteva obezbeduje zadovoljenje zahteva koji
definisu polozaj kraka razdvajaca paljbe (osigurata prevremenog okidanja),
koji je obraden u poglavlju montaze delova za okidanje i poloZaj ispusta sa
desne strane nosaca zatvaraca koji potiskuje krak osiguraca prevremenog
okidanja. S obzirom na to da je polozaj kraka osiguraca prevremenog oki-
danja zadovoljen i proveren (poglavlje montaZe delova za okidanje), kao
uticajan i faktor momenta okidanja ostaje samo poloZaj ispusta na mosatu
zatvaraéa, koji je definisan merama 5,7 i 102 mm (sl. 79).

Ako se pri proveri ovog parametra (momenta okidanja) ne zadovolje
zahtevi za okidanje u granicama 3—6 mm, vréi se zamena nosata zatvarata
odnosno intervencija na uticajnim veli¢inama 102 i 5,7 mm).

Kao kontrolnik provere moguénosti okidanja u zahtevanim granicama
velitina koristi se plotica oznake 683471060 sa kontrolnim veli¢inama
31 6mm.

Plotica se za proveru zahteva koristi obostrano jer mere 3 i 6 mm
predstavljaju donju, odnosno gornju grani¢nu meru polozaja nosaca zatva-
rata pri kojima sme odnosno ne sme doéi do okidanja.
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SL 79 — Mere nosaéa zatvaraéa koje su uticajne na mement okidanja

Plogica za proveru momenta okidanja postavlja se ispred nosaca zatva-
raéa, na oslonu povrdinu na sanduku (sl. 80). Plocica se postavlja naizme-
ni¢no, stranama debljine 3 odnosno 6 mm.

Provera momenta okidanja ostvaruje se na sklopljenoj pusci, a moZze
i u delimiéno sklopljenom stanju, odnosno u stanju sadasnje sklopljenosti
kada se ma pusci nalazi samo nosa¢ zatvaraca sa telom zatvaraca. Regula-
tor paljbe treba da je u polozaju »otkoteno« —a udara¢ zapet i zadrzan na
razdvaja¢u paljbe. NosaC zatvarata sa telom zatvarada treba da se malazi
na oko 10 mm od prednje oslone povrsine na sanduku. Postavljanje plotice
stranom 6 mm ispred nosaca zatvaraca i pridrzavanje plogice i nosacta za-
tvarada vréi se jednom rukom, a drugom se povladi obaraca. U ovom slucaju
ne sme do¢i do okidanja. Ponovnim povlacenjem zatvaraca nazad sve dok
ne potisne veé zapeti udara¢ nadole kako bismo bili sigurni u zahvat uda-
raca od strane razdvajala paljbe i postavljanjem plocice stranom 3 mm
ispred dovedenog nosata zatvarata u prednji polozaj proveriti okidanje,
povlatdenjem obarate. Posle ovoga mora doéi do okidanja, odnosno do
aktiviranja udaraca.

Ako u polozaju nosata zatvarata sa ploticom debljine 6 mm dode do
okidanja, moZe se konstatovati da je okidanje »prevremeno« pa se mora
desni ispust na nosatu zatvarata skratiti (prema radijusu R=4 i meri
102 mm).

Ako u polozaju nosata zatvaraca sa ploticom debljine 3 mm ne dode do
okidanja, konstatuje se »kasnije« okidanje pa se nosa¢ zatvarata mora za-
meniti ugradnjom novog (mera na ovakvom nosadu zatvarata je znatno
veéa i nemoguca je bilo kakva intervencija).

Ispust na nosatu zatvarata skracuje se ruénim tocilom sa vazdu$nim
pogonom ili elektriénom masinom za bruSenje sa tocilom pre¢nika 5—6 mm,

81



S1l. 80 — Polozaj merne ploéice za

82

proveru okidanja

Pri ovim radovima mora se pneumat-
ska ili elektriéna busilica utvrditi, a
potrebna kretanja ostvarivati nosa-
¢em zatvarada.

(18) SKLAPANJE OPRUZNOG POVRAT-
NIKA I NJEGOVO STAVLJANJE NA
PUSKU

89. — Ove radnje obaviti kako je
opisano u UP-50.

(199 POSTAVLJANJE POKLOPCA
NA PUSKU

90. — Ako je na pusci ugraden
novi poklopac ili ako je postavljen po-
klopac koji je bio ugraden na nekoj
drugoj pusci, mora se izvrSiti sledece:

— doterati mere L, A i B (sl. 81)
radi obezbedenja ugradnje poklopca
uz moguénost max. uzduznog pome-
ranja do 0,3 mm. Vertikalno pomera-
nje poklopca se ne dozvoljava,

— boéni zazor poklopca i ispusta
vodice povratne opruge koji moZe
biti max. 0,5 mm.

(20) PROVERA SILE ODBRAVLJIVANJA
I KRETANJA ZATVARACA

91. — Kretanje zatvaraéa iz pred-
njeg u zadnji poloZaj mora se iizve-
sti max. silom od 147,10 N koja se me-
ri na rudici zatvaraa¢a na naéin prika-
zan na slici 82 i alatom oznake 686 47
079 0. Pri merenju sila odbravljiva-
nja mehanizam za okidanje treba da
je u polozaju »okinuto« tako da se,
pored sile odbravljivanja, proverava
i sila prelaska nosaa zatvara¢a pre-
ko udara¢a u fazi zapinjanja. Dina-
mo-metrom (686 47079 0) se deluje



na ruéicu nosaca zatvaraéa i treba da bude postavljen paralelno vertikalnoj
i horizontalnoj ravni puske. Ukoliko je sila odbravljivanja ve¢a, znati da
na delovima postoje ostre ivice ili oStefenja, Sto izaziva veéu silu.

S1. 82 — Provera sile odbravljivanja

(21) SKLAPANJE OKVIRA

92. — Sklapanje sklopa okvira izvodi se fazno slede¢im redosledom:

Sklapanje opruge donosata, nedeljivi spoj, podrazumeva spajanje
opruge donosata (2, sl. 83) sa utvrdivatem dna okvira (1) i utvrdivaéem
opruge (3). Pri ovome se ispusti na utvrdivatu dna okvira (mesto »ax) i
utvrdivaéu opruge (mesto »b«) moraju poviti, ¢ime se utvrduju na opruzi
donosaga. Povijanje ispusta moZe se izvesti kleStima ili nekim prikladnim
priruénim alatom uz uslov da se zadrzi poloZaj delova prikazan na slici 83.

Dalje sklapanje izvoditi redom obratnim od rasklapanja opisanim u
UP-50 (Pravilo poluautomatske snajperske puske MT76).

U slutaju da je donosa¢ zamenjen novim donosaéem ili donosalem
koji je pripadao drugom sklopu okvira moze do¢i do zastajanja donosaca u
telu okvira, kao i njegovog zaglavljivanja. U ovakvim slu¢ajevima zameniti
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Sl. 83 — Opruga donosaca nedeljiv speoj:
1 — utvrdiva¢é dna okvira, 2 — opruga donosaéa, 3 — utvrdivaé opruge

donosat drugim donosafem ili proveriti telo okvira prema unutraSnjim
merama, alatom 658 49 0030, kojim se moze izvrsiti i korekcija unutra-
$njosti, ukoliko nije ispravna (sl. 84).

(22) POSTAVLJANJE OKVIRA
NA PUSKU

93. — Okvir je praktiéno i
funkcionalno zamenljiv sklop pus-
ke, pa prilikom njegovog postavlja-
njane bi trebalo da bude problema.
Medutim, kako se radi o oruzju ko-
je je bilo u eksploataoctji, moguéi su
slutajevi deformisanosti okvira
zbog Cega se ovaj ne moze ugraditi
na pusku. Kako je ono zadnja prak-
ti¢na proba treba joj posvetiti po-
sebnu paznju i sve sklopove okvira,
koji se ne mogu postaviti na pusku,
vratiti na ponovni pregled i even-
tualne korekeije u smislu otklanja-
SL 84 — Popravka tela okvira nja nedostataka.
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(23) SKLAPANJE NOSACA OPTICKOG NISANA

94. — Sklapanje nosata opti¢kog nisana se izvodi fazno a zavisno od
toga da li je nosa¢ bio delimi¢no ili potpuno rasklopljen. Redosled skla-
panja je sledeéi:

Sklapanje delova za utvrdivanje nosata optitkog niSana na postolju
nigana (na pusci) podrazumeva postavljanje utvrdiva¢a na telo nosaca
(nedeljivi spojevi) i elemenata koji ga vezuju za telo nosada. Utvrdivaé se
postavlja na telo nosata u otvor na sredini tako da poluga utvrdivaca (deo
koji sluzi za zakretanje utvrdivaca) bude sa gornje strane. Posle ovoga se
telo nosaca okrene tako da navojni deo utvrdivaca bude okrenut nagore.
Pri ovome se utvrdivad mora pridrzavati prstom jedne ruke da se ne odvoji
od tela nosa¢a. Drugom rukom ubaciti oprugu osiguraga navrtke u otvor
na telu nosada koji se nalazi neposredno uz otvor utvrdivaca. Posle ovoga
u telo nosaéa (na oprugu) postaviti osiguraé navrtke i izvrSiti dnelimi¢no
navijanje navrtke utvrdivaca onoliko koliko je moguée to izvesti rukom
(bez alata). Da bi se navrtka utvrdivada navila do kraja i vezala utvrdi-
vaé za telo nosafa durbina, moraju se ovako pripremljeni delovi stegnuti
u brvarske mengele, okreéuéi navrtku nagore prema izvriocu sklapanja.
Posle ovoga izbijatem iz pribora ili nekim pomoénim alatom (preénika oko
2 mm) potisnuti osigura¢ navrtke sve dok se ne sabije opruga do kraja, §to
¢e omoguéiti okretanje navrtke i njeno definitivno navijanje na utvrdivaé.
Navijanje navrtke na utvrdivag izvodi se odvijagem 0,8X1, JUS.K.G5.200
uz uslov da jedan od proreza za njeno osiguranje bude iznad osiguraca,
odnosno da se posle oslobadanja pritiska od alata moZe podiéi pod dej-
stvom svoje opruge. Pri navijanju navrtke poluga utvrdivata mora biti u
»otpustenome« polozaju, 3to ¢e obezbediti stezanje kanala za utvrdivanje
nosa¢a durbina na postolju. Navijanje navrtke se izvodi na nadin prikazan
na slici 9.

Pri montazi delova za utvrdivanje nosata na pusci mora se izvrsiti
njihovo podmazivanje maséu za konzerviranje, &ime se obezbeduje i kon-
zerviranje delova i lakoca okretanja pri postavljanju i skidanju durbina
sa puske.

Nakon zavrsenog sklapanja, posle skidanja sklopa sa bravarskih men-
gela, proveriti moguénosti zakretnanja utvrdivata postavljajuéi ga u kraj-
nje — grani¢ne poloZaje.

Proveru moguénosti »stezanja« profilisanog kanala izvr§iti na pusci (na
postolju nosaca durbina) pri proveri postavljanja sklopa opti¢kog miSana
pri temu ée se konac¢no odrediti polozaj navrtke utvrdivada i eventualna
korekcija njenog poloZaja.

95. — Ukoliko su ugradivani novi delovi (zamena o$teéenih), potrebno
je samo pregledati da 1 je izvedena povrsinska zaStita, jer se ona u sklopu
ne moze obaviti.

96. — Prednje i zadnje leziste durbina postavljaju se u otvore na
telu nosata optitkog niSana u koje zalaze donji ispusti lezista koji sluze za
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definisanje njihovog poloZaja na telu nosata durbina. Ispust prednjeg
lezista durbina je cilindri¢an i obezbeduje mu poloZaj i popreéno i uzduzno,
dok ispust zadnjeg leziSta durbina dozvoljava samo uzduZno pomeranje
leZiSta duZ nosaca, ¢ime se podeSava medusobno rastojanje prednjeg i
zadnjeg lezista.

Prema navedenom, postavljanje leZista durbina na telo nosaca dur-
bina iziskuje tacno definisanje polozaja uz obezbedenje saosnosti radijusa
za naleganje durbina.

U navojne otvore lezi§ta durbina ubaciti sredstvo protiv samoodvi-
janja koje ¢e spreéiti odvijanje vijaka lezista durbina.

Nakon ubacivanja sredstva, na donji ispust prednjeg leZista opti¢kog
niSana staviti podlosku i ubaciti leZiste na njegovo mesto na nosadu. Potom
se oba leziSta pri¢vrste za nosaé¢ vijcima.

Navijanje vijaka se izvodi odvija¢em 0,8 X1, JUS.K.G5.200 uz uslov
da se navijanje vijaka izvede do kraja da bi se lezi§ta durbina ¢vrsto spo-
jila sa telom nosaéa durbina. Ovo je vaZno izvesti u fazi sklapanja, jer se
kasnije odvijanje wvijaka ne moZe izvesti jer su oni osigurani sredstvom
protiv samoodvijanja.

Prednji steza¢ durbina se utvrduje na prednje leZiste sa dva vijka
M4X8, JUS M.B1.120, a zadnji stezaé za zadnje leZiste sa 4 ista ovakva
vijka navijanjem pomoéu odvijaca 3, JUS K.G5.040.

Vijei se ne zavijaju do kraja sve dok se u otvor (na mesto opt. nisana)
ne postavi alat — umetak oznake 67949 0250.

97. — Umetak oznake 679 49 025 0 sluzi za proveru saosnosti otvora
za stezanje durbina koji medusobno mogu odstupati do 0,2 mm.

Ako je sklop formiran od elemenata koji su pripadali ranijem sklopu,
u normalnim uslovima ne treba oc¢ekivati veéa odstupanja od 0,2 mm. Me-
dutim, ako su u toku opravke izvriene izmene nekih elemenata sklopa
(na primer, leziSte ili steza¢), moZe se oéekivati da ovo odstupanje bude i
veée od 0,2 mm.

Provera saosnosti izvodi se na sledeé¢i nadin:

— na mernu plo¢u (Celi¢énu ili granitnu) veli¢ine 0,6 X0,6 m (1, sl. 85)
postaviti prizmu (2, sl. 85), nosa¢ komparatora (3, sl. 85) sa komparato-
rom (4, sl. 85) tacnosti o¢itavanja 0,01 mm;

— nosac durbina sa stegnutim umetkom 679 49 025 0 postaviti na pri-
zmu (samo deo umetka koji izlazi izvan lezista durbina) i pridrzati jednom
rukom;

— komparatorom, u tom poloZaju umetka sa nosaem durbina, tangi-
rati drugi deo umetka (na suprotnom steza¢u) i na najviSem mestu tangi-
ranja dovesti kazaljku i »0« skale do poklapanja. Ovaj polozaj komparatora
preneti i na umetak u steza¢u do prizme. Oditana vrednost daje odstupanje
saosnosti u toj ravni provere. Isti postupak se ponovi jo§ jedanput uz uslov
da se nosat sa umetkom zakrene za 90°. Ako su odstupanja u bilo kojoj
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ravni veéa od 0,2 mm, mora se izvrsiti dorada otvora koristeéi vertikalnu
busilicu, rezni alat oznake Rmec — 25,4 13; 602 612 064, stezni pribor ozna-
ke 673 49 071 0 i umetak 679 49 025 0. (sl. 86).

Posle izvriene dorade obavezna je ponovna kontrola saosnosti na nacin

koji je prethodno opisan.

S1. 85 — Provera saosnosti otvora za stezanje durbina:
1 — merna ploéa, 2 — prizma, 3 — nosa& komparatora, 4 — komparator

(24) UGRADNJA OPTICKOG NISANA SA NOSACEM

09, __ 7a formiranje ovog sklopa potrebno je uraditi sledece:

Sa sklopa nosata optickog niSana potrebno je odvijatem 3 J US.K.G5.
040 odviti vijke M4X8 — 6 kom. koji stezade durbina pritezu za leZista
durbina.

Posle odvijanja vijaka steza¢ durbina mora zadrzati isti polozaj koji je
prethodno imao i na osnovu kojeg je izvr3ena obrada otvora za smestaj
durbina. Ukoliko nije moguée otuvati polozaj stezata ili, pak sprec¢iti meSa-
nje sa drugim stezaima durbina, preporuéuje se obelezavanje i polozaja
steza®a i brojeva nosaca. Brojeve i oznake pisati u unutrasnjem delu lezista
i stezata durbina.
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Nakon skidanja stezaca sa leziSta optieki niSan postaviti prema po-
lozaju prikazanom na slici 87 vodeéi ratuna o polozaju doboSa za zauzi-
manje daljine i pravea, koji moraju hiti vertikalni (daljina), odnosno hori-
zontalni (pravac).

Postaviti prednji i zadnji stezal na lezista durbina vodeéi ratuna o
postavljanju stezata prema obelefenom poloZaju i brojevima.

SL 87 — Sklapanje optitkog niSana sa nosacem

Svih %est vijaka postaviti u otvore na stezaéima durbina i izvrSiti nji-
hovo navijanje odvijatem 3. JUS.K.G5.040 na natin prikazan na slici 87.
Navijanje vijaka izvesti postupno — svaki vijak podjednako kako bi se ste-
zad ravnomerno pritezali uz lezista. Na kraju vijke pazljivo pritegnuti da
se ne poremeti polozaj durbina. Postavljanje durbina na nosat vrsiti u
stegnutom nosacu na bravarskim mengelama, ¢iji stezai moraju biti oblo-
7eni gumom kako se ne bi ostetile povréine ili deformisao profilisani kanal
koji nailazi na postolje nosata durbina.

Polozaj konganice optitkog niSana ne treba proveravati posle skla-
panja, ve¢ prilikom provere puske gadanjem.

(25) SKLAPANJE NOZA

99. — S obzirom na to da se od sklopa noza mogu odvojiti samo delovi
koji sluze za utvrdivanje noza na pusci i platneni kai$, to se sklapanje ovog
sklopa i sastoji u postavljanju ovih delova na noz.

Sklapanje — postavljanje delova na no? izvodi se slede¢im redom:
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100. — U profilisani otvor na nosaéu noza, koji se nalazi na plasti¢-
noj drsci noza, postavlja se utvrdivadc;

— sa druge strane nosaca noza, u otvor, ubaciti oprugu i dugme i
izvrsiti delimi¢no uvijanje dugmeta u utvrdivaé. Pre ubacivanja opruge i
dugmeta u nosa¢ noza potrebno je ove delove podmazati maséu kako bi se
obezbedila antikoroziona zastita sklopa i ispravno funkecionisanje delova
pri utvrdivanju noza na pusci.

Sl. 83 — Postavljanje platnenog kaisa i predice na noz

Ako se koriste delovi koji su ranije pripadali sklopu noZza, moZe se
ocekivati otezano navijanje dugmeta na utvrdivaé, jer je pre¢nik navoja
oStec¢en prnilikom osiguranja kraja navoja. U ovom slu¢aju potrebno je po-
¢etno navijanje izvesti uz pomo¢ odvrtada;

— kona¢no uvijanje dugmeta na utvrdiva¢ izvrsiti odvrtacem, posle
¢ega treba proveriti rad delova potiskivanjem dugmeta, pri ¢emu utvrdi-
va¢ mora da izlazi iz nosata noZa i da se pod dejstvom opruge vraca u
svoj prvobitni polozaj bez zastajanja. Ako je funkcionisanje delova isprav-
no, potrebno je osigurati dugme protiv samoodvijanja od utvrdivaéa kirne-
rovanjem na dva mesta tackaSem, na taj nadin da se mora materijal sa
dugmeta utisnuti u utvrdivaé.

101. — Na noz, sklopljen na prethodno opisan naéin, postaviti platneni
kai$ provla¢enjem kroz otvor ma nosadu noZa. Platneni kai¥ mora biti po-
stavljen u polozaj prikazan na slici 88 posle ¢ega se na njega moze postaviti
predica uz provlacenje kraja kaisSa kroz oba njena proreza. Tako je potpuno
formiran sklop noza.

(26) SKLAPANJE NOZNICE
102. — Sklapanje sklopa noznice izvodi se prema slede¢em redosledu:
— u noznicu ubaciti oprugu noza. Opruga se ubacuje u noZnicu celom

duii_n_om, a ona se na kraju $iri od sopstvenog prednapona i utvrduje u
profilisanom otvoru na kraju noZnice;
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— visak nonice se postavlja na noznicu zakopfavanjem karabinjera
za metalno ojaéanje na kaniji noznice, ¢ime se ostvaruje veza viska i
noznice.

(27) SKLAPANJE NOZA I NOZNICE

103. — Posle ubacivanja noZa u noZnicu potrebno je zakopcati kais
njegovim postavljanjem preko drske noza, dime je ostvareno pridrzava-
nje noZa u noznici, a predica koja je postavljena na platneni kai§ treba
da se zakadi za zarez na braniku noZa.

(28) POSTAVLJANJE REMNIKA NA PUSKU

104. — Remnici se od pusaka uvek odvajaju kada se puska nalazi u
radionici na popravei ili na bruniranju. Na ovaj nacéin je onemogucéeno za-
maséivanje i prljanje remnika, Sto 7
bi iziskivalo dodatne radove na ¢&i-
$éenju i odmasaivanju remnika.

Postavljanje remnika na puske
u radionici ce izvodi samo u izuzet-
nim slu¢ajevima ako se radi o po-
jedinacnim popravkama puSaka. U
normalnim uslovima posle zavrse-
nih svih radova na puskama, uklju-
¢ujudi i provere gadanjem, remnici
se pakuju u sanduke zajedno sa pu-
Skama i to u polietilenske kese éime
je spre¢eno zamaséivanje remnika.

(29) POPRAVKA UTVRDIVACA
GRIVNE

105. — U eksploataciji moZe
doéi do slabljenja spoja gnivne i
utvrdivata gnivne donje obloge. U
ovakvim slu¢ajevima moze se izvr-
5iti popravka spoja ponovnim ras-
kivanjem kraja utvrdivaa na na-
¢in prikazan na slici 89. Za ovo se
moze koristiti oblika¢ kupastog vr-
ha kojim se raskivaju krajevi utvr-

i . SI. 89 — Raskivanje kraja utvrdivafa
diva¢a okvira. grivne
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Glava II

SPECIJALNI ALAT, PRIBOR I KONTROLNA MERILA
ZA PREGLED I OPRAVKE SNAJPERSKIH PUSAKA

1. CUVANJE ALATA, PRIBORA I MERILA

106. — Pregled, rasklapanje i opravke snajperskih puSaka izvode se
samo propisanim alatima i priborom. Osim opsteg bravarskog alata, pri-
bora i merila za opravku i pregled koristi se i specijalni alat i pribor. Ovaj
alat i pribor ne sme se koristiti za druge radove osim propisanih ovim
uputstvom.

107. — Alat i pribor treba da su uvek u ispravnom stanju. Neis-
praviim i nepropisanim alatom mogu se pri radu izazvati oiteéenja na
delovima, a pojedini delovi se mogu &ak toliko ostetiti da se dovede u pita-
nje njihova dalja upotrebljivost. Zhog toga je potrebno da se vrii redovna
kontrola i odrzavanje alata. MNeispravan alat i pribor moraju se pre upo-
trebe dovesti u ispravno stanze.

108. — Pomoc¢ni alat i pribor, koji se koristi za opravku snajperskih
pusaka, izraduju radionice samostalno i on se moZe upotrebljavati i za obav-
ljanje drugih odgovarajuéih radova.

109. — Sva merila koja se koriste za pregled i opravke snajperskih
pusaka moraju se Guvati u specijalnim kutijama u kojima su izvadena
leZidta za svako merilo. LeZista treba da su obloZena filcom ili ¢ojom, a
kontroinici se u njih stavljaju éisti i podmazani.

110. — Ako se kontrolnici svakodnevno upotrebljavaju, posle upo-
trebe treba ih odistiti i podmazati pomoéu krpice natopljene uljem. Pri
redoj upotrebi kontrolnici se podmazuju tehni¢kim vazelinom ili mazivom
za instrumente. Pre upotrebe, kao i pre podmazivanja, kontrolnici se mo-
raju prebrisati ¢istom flanelskom ili pamuénom krpom.

111. — Tacnost kontrolnika je zagarantovana pri temperaturi od 20°C.
Da bi se obezbedila taénost pri njihovoj upotrebi, potrebno je da snajper-
ske puske i delovi koji se proveravaju imaju istu ili pribliZnu temperaturu.
Zbog toga se pre merenja i delovi i kontrolna merila drze izvesno vreme u
istoj prostoriji u kojoj je temperatura oko 20°C.
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112. — Kontrolnici i delovi koji se kontroliSu moraju se pre merenja
dobro otistiti. Pri upotrebi kontrolnika ne sme se upotrebljavati sila, izuzev
ako ona nije propisana tehnitkim zahtevima.

113. — Merila se u toku rada mogu spustati na prostirku od d&iste
flanelske ili neke druge meke krpe, gume i sl., a najbolje ih je stavljati u
odgovarajuéa lezista u njihovim kutijama.

2. ALAT I PRIBOR

114. — Alat i pribor koji se koristi za rasklapanja, opravke, sklapanja
i proveru zahteva na snajperskim puskama moze se podeliti u dve grupe:

— specijalni stezni, rezni i alat za montaZzu (prilog 4);
__ kontrolno-merni alat i pribor (prilog 3).

Jedan deo specijalnog alata iz prve grupe moZe se izradivati u remont-
nim radionicama prema crtezima koji su dati u ovom uputstvu, dok kon-
trolno-merni alat mogu izradivati samo specijalizovani proizvodaéi alata
i opreme i oni se mogu poruditi prema oznakama crtefa koje poseduju
proizvoda¢i snajperskih pusaka.
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SL 90 — Alat za raskivanje kraja utvrdivaca cilindra:
1 — osnova alata, 2 — oblikal
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Sl 92 — Pomocna osovina za sklapanje delova za okidanje
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SL. 93 — Alat za raskivanje krajeva osovine za utvrdivanje okvira:
1 — osnova alata, 2 — oblikaéd
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S1. 94 — Razvrtak za korekeiju otvora za stezanje durbina
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SI. 95 — Alat za navijanje prednjeg niSana

Sk 96 — Alat za pomeranje prednjeg niSana po praveu
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23,62-902
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81,5-003

Sl. 98 — Alat za proveru geometrije tela okvira
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DCTVOLJEND ISTROSENJS MERE 25.2 JE ZA 0N

Sl. 99 — Umetak za proveru saosnosti otvora, stezaca durbina
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S1. 100 — Stezni alat za korekeiju otvora stezata durbina
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SI1. 101 — Pomoéna osovina za sklapanje utvrdivata okvira:
1 — pomoéna osovina, 2 — osovina
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Sl. 105 — Kontrolnik poloZaja vrha utvrdivaéa okvira
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S1. 106 — Alat za proveru moguénosti ugradnje okvira na pusSku
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S1. 107 — Alat za proveru visine nisana
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S1. 108 — Alat za okretanje
prednjeg niSana pri proveri
momenta navojne veze
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Sl. 109 — Alat za proveru poloZaja prednjeg niSana po

S1. 110 — Kontrolnik minimalnog zakretanja izvlakaéa
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Sl. 111 — Kontrolnik polezaja zatvorenog izvlakaca
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S1. 112 — Kontrolnik visine zuba izvlakata
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SI. 113 — Alat za proveru visine udarne igle (1,52—1,7):
1 — komparater, 2 — nosaé, 3 — etalon, ¢ — postolje
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1,4020,005 1,520,002

DOZVOLJENO ISTROSENJE MERA 1,40 I 1,52 ZA 0,005

Sl. 114 — Alat za proveru visine vrha udarne igle (1,4—1,52):
1 — komparater, 2 — nosaé, 3 — etalon, 4 — postolje
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DOZVOLJENO ISTROSENJE JE ZA 0,1

Sl. 117 — Kontrolnik poloZaja tela zatvaraca

96.5-935

SI. 118 — Alat za proveru pocetka zakretanja zatvaraca

SL. 119 — Ploéica 2 mm S1. 120 — Plocica 2,5 mm
za proveru pocetka za- za proveru pocetka za-
kretanja zatvarada kretanja zatvarafa
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46,12 £0005

DOZVOLJENO ISTROSENJE KOTE 46,1210,005 JE 0,02

Sl. 121 — Kontrolnik ¢eonog zazora 46,10 mm
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DOZVOLJENO ISTROSENJE MERA 3 i 6 ZA 0,1

Sl. 122 — Kontrolnik poloZaja nosala zatvaraca
u momentu okidanja

61,5

Sl. 124 — Alat za proveru visine preklapaca
&ela cevi — ¢ela zatvaraéa
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Glava III

OPSTI POSTUPCI PRI OPRAVCI SNAJPERSKIH PUSAKA

1. CISCENJE SNAJPERSKIH PUSAKA

115. — Cii¢enje pusaka u radionicama izvodi se uvek pre izvrSenja
pregleda i opravke. Posle opravke, osim ¢iséenja, pristupa se i podmazi-
vanju delova. Ako se puska posle opravke duZe zadrzava u radionici, oba-
vezno se vrsi i konzerviranje,

116. — Osim ¢iS¢éenja od nedistoée i starog maziva u radionicama se
delovi &iste od rde i njeninh tragova. Za ¢idéenje metalnih povrsina od rde
u radionicama se od pribora upotrebljavaju metalne tetke i brusne plote
od filca, a kao sredstvo kojim se rda odstranjuje upotrebljava se brusni
prah i brusno platno.

117. Rda se sa delova uklanja tako $to se zardali deo potopi u pe-
troleum ili se zardale povriine nakvase petroleumom. Ovako potopljeni
ili nakvageni delovi ostave se 10—20 minuta, posle ¢ega se rda lakse od-
stranjuje mehani¢kim putem pomoéu metalnih &etki ili brusnim platnom.
S obzirom na to da brusno platno i brusni prah skidaju metal sa povrdina,
to mije dozvoljeno njima &istiti povréine delova, tije se dimenzije ni u
najmanjoj meri ne smeju umanjiti.

118. — Rda se iz vodista zrna u cevi odstranjuje pomoéu metalne
Cetke koja se zavije na mesinganu Sipku za diS¢enje cevi. Rukohvat ove
Sipke treba da se okre¢e u spoju sa §ipkom kako bi se omoguéilo kretanje
tetke duZ Zlebova u cevi a prema uglu njihovog uvijanja.

119. — Barutna garez koja se u veéem sloju mahvata sa unutrasnje

strane komore gasnog povratnika i regulatora protoka gasova odstranjuje
se pomoc¢u grebada i ¢elidnih detki.

2. OTKLANJANJE MEHANICKIH POVREDA I OSTECENJA
NA DELOVIMA

120. — U toku upotrebe, rasklapanja i sklapanja puske usled bor-
benih povreda ili upotrebom nepropisnog ili' neispravnog alata za raskla-
panje na delovima mogu da nastanu razne mehaniéke povrede i oSteéenja.
Ovako nastale mehanitke povrede i oStecenja mogu biti:
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— ulubljenje delova,

— savijenost delova,

— uboji, zaseéenosti i ogrebotine na povriinama delova,

— oite¢enja na glavama vijaka i

—nagrizenost delova.

121. — Ulubljenja nastaju usled udara ili gnjetenja Supljih delova
koji imaju tanke zidove. S obzirom na to da je veéina delova puske izra-
dena od ¢elitnog lima ili cevi (cilindar, okvir i njegovi delovi, regulator
i dr.), to je ova neispravnost za te delove karakteristicna.

Ulubljenja se otklanjaju ravnanjem pomoéu drvenog tekica i ¢ekicta
od mekog metala (cink, bakar, olovo) i ¢eliénih kalupa koji imaju odgo-
varajuéi oblik prema delu koji se igpravlja. Ove kalupe izraduju radionice
prema svojim potrebama i za radionice nizih stepena.

122. — Savijenost delova otklanja se ispravljanjem na ravnoj ploti
udarcima drvenog ili bakarnog ¢ekica. Ispravljanje delova nacéelno se
izvodi u hladnom stanju.

123. — Uboji, zasekotine i ogrebotine na povrinama delova otkla-
njaju se struganjem turpijom, brusnim kamenom, belegijom ili brusnim
platnom. Sa delovima koji nisu termicki obradeni ove se povrede otklanjaju
tako da se ispupteni materijal oko povrede povrati lakim udarcima dekica
koliko god je to moguce. Posle ovoga vréi se poravnavanje turpijom i gla-
¢anje brusnim platnom ili plo¢icama za poliranje. Delovi ¢&ijim je dimen-
zijama obezbeden pravilan dedusobni odnos i uzajamni rad delova u
sklopu mehanizma mogu se strugati turpijom samo do osnovne povrsine,
kako bi njihove dimenzije ostale nepovredene. Na ostalim delovima stru-
ganje se moze vrditi i viSe, sve dok se ne uklone tragovi manjih uboja i
zasekotina, Tragovi dubljih uboja i zasekotina nadelno se ne otklanjaju.

Sa delovima koji su termicki obradeni ove povrede se otklanjaju
samo brusenjem pomoc¢u brusnog kamena pri ¢temu takode treba voditi
raéuna o dimenzijama.

Uboji, zasekotine i ogrebotine, koje ometaju ili otezavaju rad delova,
otklanjaju se odmah ¢im nastanu. Medutim, ako ove povrede me otezavaju
pravilan rad delova, pogotovu ako se nalaze na bruniranim povrSinama, ne
otklanjaju se odmah. Njihovo otklanjanje obavezno je pri bruniranju, pri
reviziji snajperske puske.

Uboji i zasekotine na navojima vijaka otezavaju njihovo navijanje i
odvijanje. Manje povrede navoja na vijeima otklanjaju se proéiicavanjem
pomoc¢u nareznice navoja. Pri jatim oiteéenjima navoja vijci se zame-
njuju novim.

Navojne rupe opravljaju se protigéavanjem pomocu navojnih burgija
odgovarajuéih dimenzija.

Oite¢enja na glavama vijaka i navrtkama javljaju se kao uboji na
prorezima za odvrtku ili kao ishabanost tih proreza. Na uglastim glavama
dolazi do povreda koje otezavaju upotrebu odgovarajuéeg kljuca za odvr-
tanje zavrtnja ili navrtke. Uboji se otklanjaju turpijom, a prorezi za od-
vrtku otklanjaju se produbljivanjem pomoéu testera za metal. Povrede na
uglastim glavama vijaka i na navrtkama otklanjaju se struganjem do
osnovnih povrsina kako bi se obezbedila upotreba odgovarajuceg kljuéa.
Posle struganja glave vijaka se ugla¢avaju brusnim platnom. Vijeci se bru-
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niraju ili pocrne na vatri. Pri ve¢im osteéenjima wijci i navrtke se zame-
njuju novim.

124. — Nagrizenost delova otklanja se glaéanjem brusnim platnom ili
plotama za poliranje. Dublji tragovi nagrizenosti otklanjaju se struga-
njem finom turpijom ili brusnim kamenom — belegijom. Posle struganja
vrii se glatanje brusnim platnom ili ploéama za poliranje. I pri otklanjanju
nagrizenosti mora se voditi ratuna o dimenzijama delova od kojih zavisi
njihov pravilan medusobni odnos i rad.

3. ISPITIVANJE I ZAMENA OPRUGA

125.— Dugom wupotrebom ili nepravilnim &uvanjem puske dolazi do
slabljenja opruga, a u toku upotrebe i do njihovog lomljenja. Nepaznjom
pri sklapanju moZe da se, osim mavedenih neispravnosti, izazove i savi-
jenost opruge. Kod viSezilnih opruga javlja se jod i raspredenost kraja
opruge.

126. — Pri pregledu puske u sklopljenom i rasklopljenom stanju pro-
verava se i ispravnost opruge. U sklopljenom stanju proverava se funkcija
opruga, dok se u rasklopljenom stanju vizuelnim pregledom kontrolie nji-
hov oblik, proverava da nisu naprsle ili polomljene, mere se njihove dimen-
zije i ispituje jacina.

127. — Ako dimenzije neke opruge ne odgovaraju podacima navede-
nim u donjem pregledu, takva se opruga zamenjuje novom.

Naziv opruge | Broj dela DuZina
Povratna opruga 6880 451—471
Opruga donosa¢a 6894 195—205
Opruga izvlakaca 3035 12,5—13,5

Jatina opruge proverava se aparatom za merenje sila opruge (sl. 125).
Ako radionica ne poseduje aparat za merenje opruga, njihova provera moZe
se izvoditi tegovima mase koje odgovaraju silama u proverenoj opruzi.

Prema navedenom, sledeée opruge moraju imati, pored datih slobod-
nih duzina, sile navedenih veli¢ina a na duZinama koje daju zahtevane
veliéine sila:

Naziv opruge ’sgfg %%rlégu‘;,iaf “,,f,‘,‘,“‘ Propisana sila daN
313 4,5+0,4
Povratna opruga 6880
177 8,5+0,8
80 1,9-29
Opruga donosata 6894
20 3 —45
9,8 3,5—5,5
Opruga izvlakac¢a 3035
8,8 5 —17
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Udarna opruga (3087) se ne moZze meriti klasiénim metodama, veé
specijalnim alatom za merenje koji je baziran na uglovnom zakretanju
krakova, odnosno momentima koji se daju na slici 126.

Ako se opruge optereéene odgovarajuéim silama skraéuju na manje
od mavedenih duZina, znadi da su oslabljene i treba ih zameniti novim.

Sve opruge koje su u vecoj meri savijene, nagrizene i polomljene
treba obavezno zameniti novim.

S1. 125 — Provera jafine opruge
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o1 = 150°M4 =55 =70 Kpmm
_[2=226°M; = 80 +105 Kpmm

Sl. 126 — Udarna opruga

4. BRUNIRANJE DELOVA

128. — Bruniranju podlezu svi metalni delovi puske osim zatvaraca
sa nosactem zatvaraca. Bruniranje svih delova vrsi se obavezno pri reviziji
puske, zatim kada se sa nekog dela mora struganjem da ukloni neka veéa
mehanicka povreda ili oSteéenje i ako je sa veéine delova brunir u veéoj
meri opao.

Bruniranje se vrii prema opstem postupku pri éemu se koristi rastvor
koji se sastoji od jednog dela natrijum-nitrata Na No3 ili natrijum-nitrita
NaNo2, 20 delova kausti¢ne sode (NaOH) i 20 delova vode (H:O).

Radna temperatura bruniranja je 138—142°C pri ¢emu naveden sastav
treba da kljuta. Vreme trajanja bruniranja je 20—30 minuta posle &ega
se delovi ispiraju.

Kontrola bruniranja se obavlja prema izgledu i boji, a postojanost
prema metodima koje vaZe za ovu vrstu zastite.

129. — Pre bruniranja svi delovi se dovode u ispravno stanje i izvr-
5i se njihova priprema za bruniranje. Celiénim &etkama, brusnim platnom
ili filcanim plo¢ama za poliranje oéiste se i ispoliraju sve povriine delova
koje treba brunirati. Zatim se u toploj vodi uz 5% dodatka industrijskog
deterdzenta ili 10%o kaustiéne sode (NaoH) izvrii odmadéivanje delova.

5. KONZERVIRANJE SNAJPERSKIH PUSAKA

130. — Konzervacija puske i pribora vrii se solventom za zaStitu
SZN-M prema odredbama opsteg uputstva za konzervaciju.
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Glava IV

NEISPRAVNOSTI DELOVA PUSKE I NACIN NJIHOVOG
OTKLANJANJA

1. NEISPRAVNOSTI CEVI

131. — Na cevi snajperske puike mogu se pojaviti neispravnosti koje
se mogu otkloniti opravkom, kao i neispravnosti koje se ne mogu otkloniti
opravkom, te se usled njihove pojave puska upucuje na reviziju gde je
potrebno zameniti cev.

Neispravnosti cevi mogu se otkriti i uogiti vizuelnim pregledom ili uz
upotrebu kontrolnih menila — kontrolnika.

(1) NEISPRAVNOSTI CEVI KOJE SE OTKLANJAJU OPRAVKOM

132. — Opravkom se mogu otkloniti sledece neispravnosti cevi:

— zapuSenost cevi zaglavljivanjem zrna, krpe, kudine, delova cetkica
za Giséenje i podmazivanje, kanapa ili nekog drugog stranog predmeta;

— iskrivljenost cevi u predelu od komore gasnog povratnika do usta
cevi.

133. — Zaglavljeno zrno u cevi izbija se specijalno obradenom celit-
nom $ipkom. Zma se izbijaju na taj naéin §to se puska prethodno rasklopi
delimiéno), zatim se osloni na radni sto donjom povrsinom kundaka.

eli¢na Zipka se uvla&i u cev sa usta i laganim udarcima &eki¢em izbija se
zaglavljeno zrno. Zaglavljeno zrno kao i ostali predmeti iz cevi se izbi-
jaju od usta prema lezistu metka. Nije dozvoljeno izbijanje od lezista pre-
ma ustima cevi jer moze do¢i do zaglavljivanja Sipke kojom se vrsi
izbijanje.

134. — Zaglavljena krpa, kuéina ili kanap za ¢istenje cevi vade se iz
cevi specijalnom Sipkom koja na svom vrhu ima zavojni deo. Okretanjem
sapke koja se useca na mestu zaglavljenog predmeta vrSi se njegovo za-
hvatanje i usitnjavanje. Izbijanjem gipke prema ustima cevi izvlati se deo
po deo zaglavljenog predmeta, a ako je predmet manji, moZe se odjedan-
put odstraniti iz cevi. Prilikom rada sa ovim alatom puska se rasklopi i
stegne u masinske mengele u predelu sanduka. Celjusti mengela moraju
biti obloZene filcom.
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1.Kriva cey
2,3,415cev kriva na 1/4 od usia cevi
617 —cevkriva u sredini
216 —cev kriva na dole
317 —cev kriva na gore
4 —cev kriva na lew strany
S -——cev kriva na desnu stranu

SL 127 — Oblik senki u iskrivljenoj cevi i nagin ispravljanja



135. — Iskrivljenost cevi utvuduje se pregledom kako je to prikazano
na slici 127. Ispravljanje se moze izvrsiti samo ako je cev iskrivljena u
predelu od komore gasnog povratnika do usta. Prvo je potrebno utvrditi
na koju je stranu izvreno niskrivljenje. Na slici 127 dat je prikaz senke
u cevi koja se uotava prilikom pregleda iskrivljene cevi vizuelnim nadi-
nom. Nakon ustanovljenog iskrivljenja cev se sa temenom luka iskrivlje-
nja osloni na srednji pokretni oslonac, a sa prednjim i zadnjim delom u
odnosu na iskrivljenje oslanja se na nepokretne oslonce specijalnog uredaja
za ispravljanje cevi. Okretanjem totka uredaja za ispravljanje pokrete se
pokretni oslonac koji pritiska cev u predelu temena iskrivljenosti i isprav-
lja je. Prilikom ispravljanja cenvi potrebno je sa strane usta cevi vizuelnim
pregledom pratiti promene oblika senki koje su date na slici 127 i koje ka-
rakterisu stanje iskrivljenosti. Ispravljanje cevi je vrlo osetljiv posao i
mora se pazljivo raditi. Ljudstvo koje ga obavlja mora se posebno obuéiti
za ovaj posao, jer usled male nepaznje cev se moze »prelomiti« tako da ne-
ma mogucénosti za njeno ispravljanje.

(2) NEISPRAVNOSTI CEVI USLED KOJIH SE CEV ZAMENJUJE

136. — Cev snajperske puske mora se zameniti novom ako se na
njoj pojavi jedna od slede¢ih neispravnosti:

— prosirenje kalibra preko 7,96 mm uz istovremeni pad preciznosti
za 50%0 tabliénih vrednosti (poveéanje slike rasturanja za 500);

— oSte¢enje ili potpuno uniStenje polja, tzv. osipanje polja;

— naduvenost u lezistu metka ili vodiStu zrna;

— naprsnuce cevi,

— uboji na cevi spolja koji se odrazavaju na unutrasnjost cevi;

— iskrivljenost cevi koju mije moguce otkloniti ispravljanjem cev.;

— jako nagrizeno leziste metka i vodiSte zrna;

— produbljenje leZista metka tako da »Ceoni« zazor prede dozvolje-
nu granicu od 46,2 mm.

Zamena cevi se obavlja pri reviziji puSaka.

2. NEISPRAVNOSTI MEHANICKIH NISANA
(1) NEISPRAVNOSTI PREDNJEG MEHANICKOG NISANA

137. — Kod prednjeg mehanitkog nisana mogu da se pojave sledete
neispravnosti:

— oslabljen &vrsti spoj izmedu postolja prednjeg nifana i nosata
musice;

— musSica u predelu zavoja ostecena tako da se ne moZe normalno
zavijati i odvijati;

— postolje prednjeg niSana na cevi zakrenuto dili na njemu postoje
mehani¢ka ostecenja;

— vrh musice iskrivljen ili polomljen.

Osteéena mugica u predelu zavoja ili vrha odvaja se i zameni novom.
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138. — Ukoliko je doslo do slabljenja &vrstog spoja izmedu nosada
musice i postolja prednjeg niSana potrebno je musicu odviti, izbiti nosaé
musice i zameniti ga novim uz proveru sile novoostvarenog spoja.

139. — Ukoliko je doslo do zakretanja postolja prednjeg miSana na
cevi ili drugih mehanickih ostecenja, potrebno je pusku uputiti na reviziju.

(2) NEISPRAVNOSTI ZADNJEG MEHANICKOG NISANA

140. — Kod zadnjeg miSana mogu se pojaviti slede¢e neispravnosti:

— polomljena ili oslabila opruga preklapaca,

— polomljen ili oste¢en preklapaé,

— polomljena ili oslabila opruga zuba gajke,

— polomljen ili o3te¢en zub gajke,

— polomljena ili oSte¢ena gajka i

— osteceno postolje zadnjeg niSana sa utvrdivadem cilindra gasnog
povratnika.

~ Polomljena ili oslabila opruga preklapa¢a i opruga zuba gajke zame-
njuje sa novom.

Osteceni ili polomljeni: preklapaé, zub gajke i gajka takode se zame-
njuje novim.

Ako je doslo do vec¢ih odteéenja postolja zadnjeg niSana sa utvrdivadem
cilindra gasnog povratnika, potrebno je pu$ku uputiti na reviziju dok se
ostala oStecenja po mogucnosti otklanjaju uz upotrebu specijalnog i opsteg
alata.

3. NEISPRAVNOSTI SANDUKA I DELOVA VEZANIH ZA SANDUK

141. — Na sanduku i delovima vezanim za sanduk moZe doéi do slede-
¢ih neispravnosti:

— oSte¢enje ili uboji povrSina za bravljenje na sanduku,

— oStecenje ili rasklimavanje umetka za bravljenje,

— oS$tecenje ili uboji kliznih povrsina po kojima se kreée zatvara#,

— oStecenje ili uboj izvlakaéa,

— oSte¢enja ili uboji po telu sanduka,

— oSte¢enje branika obarace sa utvrdivatem okvira,

— oStetenje nosac¢a rukohvata,

— oste¢enje ili razlabavljivanje postolja opti¢kog niSana (lastinog
repa«) i

— oSte¢enje poklopca.

142. — Ukoliko su na sanduku puske prekomerno osteéene povriine za
bravljenje, tj. ako su na njima uoc¢ljive prskotine ili su okrzane, ili je
»Ceoni zazor« uveéan preko dozvoljene mere, puska se odmah upuéuje na
reviziju.

Ako je oSteten ili raskliman umetak za bravljenje, puska se takode
upucuje na reviziju.
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143. — Osteéene ili natutene klizne povrdine po kojima se krece
zatvaraé potrebno je uz upotrebu alata pazljivo dovesti u ispravno stanje,
pri ¢emu zatvaraC mora lako da se krece.

144. — Natuden ili oStecen izbacat takode se dovodi u ispravno stanje
uz upotrebu puskarskog alata, nakon ega je potrebno prekontrolisati nje-
govu visinu, odnosno da li energitno izbacuje $kolski metak koji se pret-
hodno stavi u leziste metka. OSteenja i uboji po telu sanduka, braniku
obarace, nosatu rukohvata, postolju optitkog nifana otklanjaju se na uobi-
¢ajen naéin uz upotrebu odgovarajuéeg alata, posle ¢ega se mora obezbe-
diti ispravno funkcionisanje puske.

145. — Ukoliko je opruga utvrdivata oslabila ili je slomljena zame-
njuje se novom.

4. NEISPRAVNOSTI OKVIRA (MAGACINA)

" 146. — Kod okvira moze doéi do slede¢ih neispravnosti:

— slomljena ili oslabila opruga donosaca metka i

__ mehani¢ka osteéenja na ostalim delovima okvira usled ¢ega okvir
ne funkcioniSe ispravmno.

Polomljena ili slaba opruga okvira zamenjuje se novom. Sva ostala
oStecenja koja se pojave na okviru otklanjaju se uz upotrebu specijalnog
i opSteg alata tako da se obezbedi ispravno funkcionisanje okvira.

Svih pet okvira koji se malaze u kompletu puske moraju uvek biti
ispravni i da se bez teSko¢a postavljaju na pusku. Okvir koji nije moguce
dovesti u ispravno stanje zamenjuje se novim.

5. NEISPRAVNOSTI ZATVARACA

147. — Na zatvaradu se mogu pojaviti sledece neispravnosti:

— oéteéenje ili uboj povrdina za bravljenje na telu zatvaraéa,

— polomljen izvlakag

— polomljena ili oslabila opruga izvlakaca,

— polomljena, otetena ili deformisana udarna igla,

— druga oste¢enja na telu zatvaraca,

— oftedéenja nosata tela zatvaraca, naro¢ito na odgovornim Kkliznim
povrsinama,

— ofteéenja ili iskrivljenosti klipa i utvrdivata Kklipa,

— oste¢enja ili lom nekog od delova povratnog mehanizma,

— oslabila ili polomljena povratna opruga zatvaraca.
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148. — Ostecenja ili uboj povrsina za bravljenje na telu zatvaraéa se
ne otklanjaju, ve¢ je potrebno zameniti telo zatvarata uz ponovno male-
ganje povrdina za bravljenje i doterivanje propisanog &eonog zazora.

149. — Polomljen izvlaka¢, polomljena ili slaba opruga izvlakaca za-
menjuju se novim posle ¢ega je potrebno proveriti funkeiju izvlakata pri-
menom Skolske municije.

150. — Oste¢ena, polomljena ili deformisana udarna igla zamenjuje
se novom.
151. — Druga oStecenja na telu zatvarada se otklanjaju uz upotrebu

specijalnog i opsteg alata posle ¢ega se proverava funkcija zatvarada.

152. — Ostecenja nosaca tela zatvarada, narodito na kliznim povrsi-
nama, paZzljivo se otklanjaju. Ukoliko to nije moguée, nosaé se zamenjuje
novim.

Ukoliko je klip iskrivljen, ispravlja se, a ako je doslo do ispadanja
utvrdivaéa klipa, zamenjuje se i raskiva.

Ako je doslo do znatnog otpadanja hromnog sloja, naro&ito po obujmu
glave klipa, klip je potrebno zameniti.

153. — Oésteceni ili polomljeni neki od delova povratnog mehanizma
se, zavisno od oSte¢enja, popravlja ili zamenjuje novim.
Oslabljena ili polomljena povratna opruga zamenjuje se novom.

6. NEISPRAVNOSTI MEHANIZMA ZA OKIDANJE

154. — U mehanizmu za okidanje mogu se pojaviti sledeée neis-
pravnosti:

— polomljene ili oslabile: udarna opruga, opruga razdvajata paljbe i
opruga zapinjace,

— ostecen ili polomljen neki od delova mehanizma za okidanje,

— ispadanje osovina: obarate, udara¢a ili razdvajada paljbe iz san-
duka puske,

— iskrivljenost ili lom ovih osovina,

— poluga regulatora paljbe (ko¢nica) ima nedovoljnu silu za po-
meranje.

155. — Polomljene ili oslabljene opruge udarnog mehanizma obave-
zno se zamenjuju novim. Isto se odnosi i na druge delove mehanizma za
okidanje.

Osovine koje svojim krajem ispadnu iz rupe na sanduku treba vratiti
ponovo poSto se prethodno otkrije uzrok ispadanja. Osovine koje su oSte-
¢ene ili iskrivljene potrebno je zameniti novim.

Poluga regulatora paljbe (koénica) mora da se pomera pod dejstvom
tatno odredene sile. Ako to nije slu¢aj, poluga se doraduje.

Posle zamene nekog od delova mehanizma za okidanje potrebno je
proveriti sve zahteve koji moraju biti zadovoljeni, kao i rad mehanizma.
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7. NEISPRAVNOSTI KUNDAKA RUKOHVATA 1 DONJE OBLOGE
SA DELOVIMA ZA SPAJANJE :

(1) NEISPRAVNOSTI KUNDAKA, RUKOHVATA I DRVENE OBLOGE

156. — Na ovim delovima mogu nastati sledece neispravnosti:
— oslabljen spoj kundaka i rukohvata sa sandukom;

— polomljena donja obloga — telo;

— polomljena obloga cilindra;

— polomljen kundnak;

— oSteéen potkov kundaka;

— polomljen rukohvat.

157. — Ako u toku rada sa puskom veza kundaka sa sandukom oslabi,
potrebno je odviti potkov kundaka i izvrditi dovijanje zavrtnja za vezu .
alatom predvidenim za ove radove. Posle utvrdivanja kundaka vratiti.
potkov na kundak.

158. — Ako se u toku eksploatacije kundak i rukohvat polome ili znat~
nije o$tete, zamenjuju se novim.

159. — Osteéen gumeni potkov kundaka (iskrzane ivice, ispali delovi
po obliku itd.) zamenjuje se novim.

160. — Polomljena donja obloga — telo i obloga cilindra zamenjuje se
novim.

(2) NEISPRAVNOSTI DELOVA ZA SPAJANJE

161. — Na delovima za spajanje mogu nastati sledece neispravnosti:

— o¥teéen navoj na vijku i spojnici kundaka, '

__ o3te¢en navoj na vijku rukohvata i nosacu rukohvata,

— osteéeni profil lezista drvene obloge i grivne za utvrdivanje donje
obloge — telo. '

162. — Osteceni navoji na elementima za vezu kundaka i rukohvata
popravljaju se prodiStavanjem nareznicom ili navojnom burgijom.

163. — Osteceni profili lezista obloge i grivne se ispravljaju ¢ekitem
i priruénim pomoé¢nim alatom.

8. NEISPRAVNOSTI OPTICKOG NISANA

164. — Neispravnosti opti¢kog niSana i nacin njihovog otklanjanja
dati su u prilogu 3.

165. — Prisustvo nefistoce i odteéenja na opti¢kim elementima sma-
njuje providnost, slabi svetlosni fluks, ometa osmatranje i zamara oci
posmatraga. Nedistotu stvaraju strane ¢estice na povrsini opti¢kih eleme-
nata (osip prasine, smole za zaptivanje, boje ostatka sredstava za Cis¢enje
i sl). ;
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Osim toga, povrsine optitkih elemenata mogu da budu zamagljene, tj.
da imaju hidroskopski nalet, da su razlepljene, da imaju o3teéen antire-
fleksni sloj i, konaéno, da su oSteéene u vidu uboda, riseva i okrzotina.

Provera se obavlja vizuelnim pregledom optidkog niSana sa strane
okulara i objektiva, pri éemu se uvek osvetljava suprotna strana sijalicom
od 75 W, koja je zaklonjena belim ekranom ili prema vedrom nebu.

Tragovi osipa na opti¢kim elementima primeéuju se u vidu crnih
estica raznog oblika i velidgine. Zamagljenost se karakterise svetlijim i
tamnijim tadkicama koje su gusto rasporedene i daju mutan odsjaj. Jada
zamagljenost znatno smanjuje prozirnost optitkog nidana. Razlepljenost
sotiva se manifestuje kao ledeni cvet ili inje slitno onome kada se zimi
zalede prozori te se pojavljuju razni oblici u vidu visebojnih pega, zvezdi-
ca ili listiéa. Ako se razlepljenost so&iva pojavi u vidu pojedinaénih mehu-
rica, takav se nedostatak moze tolenisati. Antirefleksni sloj je ispravan ako
pri pregledu u odbojnom svetlu opti¢ki elementi imaju ravnomernu pur-
purnoljubi€astu boju, koja iS¢ezava u propustenom svetlu. Ako je ta boja
nenormalna, tj. ako je sloj raznobojan pa prelazi od ljubitasto-smede do
ljubi¢asto-plave boje, toleriSe se, ali ako je sloj pegav i ofigledno rasipa
svetlost, smatra se oStec¢enim.

Ubodi, risevi i okrzotine koje nisu vidljive od okulara u propustenom
svetlu pri normalnom poloZaju oka i ne pogorsavaju kvalitet slike tole-
risu se. Ova osteenja se manifestuju kao tagke ili crtice koje u odbijenom
svetlu imaju svetli odsjaj na ivicama.

166. — Paralaks koncanice proverava se viziranjem kroz opti®ki ni-
San na neki objekat udaljen najmanje 300m, a koji treba da ima ostro
ocrtanu vertikalnu ivicu. Vertikalnu crticu konéanice treba poravnati sa
vertikalnom ivicom objekta pomicanjem oka u levu i desnu stranu porav-
nate ivice. Obratiti paznju da li se kon®anica sklanja sa te ivice ili ne.
Ako kontanica nema paralaks veéi od dozvoljenog, ona se neée u central-
nom delu (vrh strelice) sklanjati vise od debljine. Paralaks konéanice veéi
od tolerisanog povladi za sobom obavezu da se optitki niSan poalje na
apravku.

9. NEISPRAVNOSTI DELOVA PRIBORA

167. — Na priboru uz oruZje mogu nastati neispravnosti koje onespo-
sobljavaju pribor za kori$¢enje, odnosno za odrzavanje oruzja.

Neispravnosti mogu biti na slede¢im delovima pribora i otklanjaju se
opravkama.

168. — Tekstilni delovi pribora (remnik, torbica, futrola za optiki
niSan i kai$ na nozu) ako su rasiveni opravljaju se ponovnim Sivenjem.
Pokidani i pocepani delovi zamenjuju se novim. Isprljana flanelska krpica
se zamenjuje novom.

169. — Cetkicu i kanap za &iSéenje u slutaju veéih oSte¢enja zame-
niti novim delovima i na njima se ne obavljaju nikakve popravke.

Izbijag, odvrtka, &istilica i kutija pribora se doraduju, a ako to nije
moguce zamenjuju novim delovima.
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Glava V
ZAVRSNI PREGLED — KONTROLA

1. OPSTE ODREDBE

170. — Zavrsni pregled — kontrola obavlja se posle zavrsene opravke
sa ciljem da se proveri da li je opravka snajperske puske kvalitetno i pra-
vilno izvréena u duhu uputstva, kao i u duhu eventualnih posebnih propisa
i tehni¢kih uslova.

Pregled sprovodi kontrolni tehnitki organ i tehnidki organ u tehmi¢-
kim radionicama, gde ovaj postoji, ili za ovo specijalno odredeno i ovla-
Séeno struéno lice. Pregled se vr§i neposredno posle izvrsene opravke i
pre nego to se jedinici kojoj snajperska puska pripada javi da uputi
predstavnika za prijem popravljene puske.

171. — Radi eventualnih neispravnosti ili nepravilnosti nakon izvr-
Senja opravke, a koje se otkriju prilikom ovog pregleda, snajperske puske
se ponovo vraéaju tehni¢koj radionici za dovrenje opravke.

Posle izvrienih dopunskih opravki, kontrolni tehnidki organ ponovo
vrdi pregled i proverava da li je opravka kvalitetno i pravilno izvrsena.

Pregled snajperskih puSaka obuhvata i pregled celokupnog pribora
koji uz nju pripada.

172. — Posle ovoga pregleda, kada se ustanovi da je opravka snajper-

skih pusaka pravilno izvrSena, u tehnigki karton puske unose se svi po-
daci o izvr$enoj opravci.

2. NACIN IZVRSENJA ZAVRSNOG PREGLEDA

173. — Zavréni pregled snajperskih pusaka obavlja se u raskloplje-
nom i sklopljenom stanju.

U rasklopljenom stanju narotito se pregledaju oni delovi i mehanizmi
ua kojima je vriena opravnka ili zamena pojedinih delova. Cilj ovog pre-
gleda je da se proveri da li je opravka kvalitetno izvrSena kako prema
odredbama ovog pravila, tako i prema posebnim tehni¢kim uslovima.

Posle pregleda u rasklopljenom stanju delovi se otiste i podmazu, pa
se zatim izvrsi sklapanje pusaka. Posle sklapanja izvrsi se pregled u sklop-
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ljenom stanju pri ¢emu se provere medusobni odnosi delova i mehanizma i
njihova funkcija u sklopu.

174. — Ako je vrSena opravka ili ispravljanje cevi ili zamena eleme-
nata niSana, obavezno se puska ispituje na tadnost i preciznost. Posle gada-
nja puske se oCiste od garezi i obavezno se izvr$i vizuelni pregled cevi,
zatvaraca i sanluka. Cilj ovog pregleda jeste da se proveri da nije nastupilo
ostetenje pojedinih delova u toku gadanja.

175. — Za gadanje radi ispitivanja funkcije koriste se okviri napu-
njeni sa 10 metaka. Gadanje se izvodi u tunelu sa peskom ili u nedostatku
tunela na otvorenom strelitu sa skraéenog rastojanja od 10 do 20 m. Pri
proveri funkcije osmatra se rad mehanizama, pravilnost unoenja metaka,
jednoobraznost izbacivanja &ahura.

3. ISPITIVANJE I DOTERIVANJE PUSKE NA TACNOST
I PRECIZNOST

176. — Ispitivanje i doterivanje puske na ta¢nost i precniznost pro-
vesti kako je to predvideno u UP-50.
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Prilog 1

PREGLED DELOVA NA KOJIMA SE VRSI DORADA PRI UGRADNJI — ZAMENT

l.;:éij. Naziv dela gg.)aj Vrsta radova \,f]?g::satv‘:x
1. Regulator paljbe 3096 Podesavdnje kraka- regulatora 66
— ned. spoj — radi zedovoljenja sile prebaci-

vanja
Struganje radi zadovoljenja 66
mera 87,5 1 7,5 mm

2. | Razdvaja¢ paljbe 8072 | Struganje gornjeg dela kraka 70
radi zadovoljenja mere 3,9 mm

3. Utvrdiva¢ okvira 5682 Struganje radi zadovoljenja 71
mere 0,5—1,5 i ukoptavanje
okvira

4, | Kundak 6870 Struganje radi zadovoljenja za- 73
zora 0,4 mm i sklapanje sa san- .
dukom

5. Obloga cilindra 3055 Struganje po duZini i profilu 80

radi omoguéavanja ugradnje
na cilindru

6. Telo zatvaraca 6876 Doterivanje spiralnih povr$ina 88
L za zadovoljenje naleganja ]
Struganje ugla za potetak za- 88
kretanja zatvarata
1. Klip 6874 Busgenje otvora prefnika 3,1 za 86
ugradnju utvrdivaca klipa
8. | Donja obloga 6863 Struganje duzine i profila da bi 82
— podsklop — se obezbedilo postavljanje dela
na sklop
9. Povratnik gasni 6866 Struganje prednjeg i zadnjeg 83
— sklop — dela da bi se omogucila ugrad-

nja na sklop

10. | Poklopac sanduka 6822 Struganje prednjeg dela i otvo- | 90
ra na zadnjem delu za utvrdi-
vaé poklopeca

11. | Prednji stezat durbina| 6838 Doterivanje saosnosti sa zad- 97
njim stezafem durbina
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Prilog 2

PREGLED SKLOPOVA ILI DELOVA POSLE CIJE SE ZAMENE — DORADE
VRSI ISPITIVANJE GADANJEM

Red. Broj
broj Izvode se radovi ili ugradnja novog dela Vrsta ispitivanja 2:.'?:1&'
1. | OCilindar gasnog povratnika funkcija 10
tatnost i preciz. 5
2. Nosaé zatvarada funkcija 10
3. Klip funkcija 10
4 Zatvaral tormentacija 1
funkecija 10
5. Izvlakaé funkcija 5
6. Udara¢ funkcija 10
7. Razdvaja¢ paljbe funkcija 10
8. | Obarada funkcija 10
9. Regulator protoka gasova funkcija 5
10. Doterivanje potetka zakretanja funkcija 10
zatvarada
11. | Dotenivanje »eonog zazorac tormentacija 1
funkcija 10
12, Nosa¢ prednjeg nisana tadnost i preciznost 10
13. Prednji nisan tadnost i preciznost 10

126



PREGLED KONTROLNO-MERNOG ALATA

Prilog 3

lt}:gj Naziv i namena alata Oznaka alata 3{:1
1. Dinamo-metar za merenje sile prebaci- 686 47 0730 —_
vanja poluge regulatora paljbe
2. Kontrolnik za meru 7,5 mm poluge regu- 683 47 0690 J—
latora paljbe
3. | Kontrolnik za meru 87,5 mm poluge re- | 68647 0740 —
guhatora paljbe
4 | Kontrolnik za visinu preklapaa (mera | 687490710 123
»H«)
5. | Kontrolnik za meru 12mm za poloZaj 683 47 1070 103
zapetog udarada
6. | Kontrolnik za meru 3,9mm za poloZaj 683 47 1240 104
vrha kraka razdvajata paljbe
7. Dinamo-metar za proveru sila pomera- 686 47 0890 —_—
nja osovina delova za okidanje i nosaca
prednjeg niSana
8. | Alat za merenje sile okidanja veli¢ine od 684 23 0030 =
1,5 do 2,5daN
9. | Kontrolnik za izlaZzenje vrha zuba za 683 47 0650 105
utvrdivanje okvira (0,5—1,5mm)
10. Kontrolnik wisine zuba za utvrdivanje 686 49 0220 106
okvira (max. okvir)
11. | Momentni klju¢ za navijanje vijka 647 421 002 53
kundaka sa kljutem otvora 13 mm, op-
sega merenja od 5daN
12. | Mikrometarsko merilo za spoljanja me- | Typ Nr 30102 -
renja opsega 0—25mm (TO-0,001) »MESSWELK« 201
13. | Mikrometarsko merilo za unutrasnja Typ Nr. 36200 =
merenja opsega od 10 do 13 mm »MESSWELK« 103
(TO-0,001)
14. | Alat za proveru poloZaja prednjeg nia- 687 49 0800 107
na po visini
15. Alat za proveru momenta veze prednjeg 686 47 1440 108
nidana i nosada nisana
16. Kontrolnik za proveru poloZaja pred- 687 48 0640 109
njeg miSana po pravcu
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}};‘,1] Naziv i namena alata Oznaka alata sBlﬂgi

17 Kontrolnik za minimalno zakretanje 682 47 0190 110
izvlakacéa

18. Kontrolnik za poloZaj »zatvorenog« 682 49 0180 111
izvlakaca

19. Kontrolnik za proveru visine zuba iz- 687 47 1020 112
vlakacta

20. Kontrolnik za proveru visine izlaZenja 687 47 0980 114
vrha udarne igle (polozaj I) 1 — kom-
parator 40295-101; 2 — nosaé; 3 — etalon

21. | Kontrolnik za proveru visine izlaZenja 687 47 0990 113
vrha udarne igle (polozaj II) 1 — kom-
parator — 40295-101; 2 — nosal; 3 —
etalon; 4 — postolje

22. Kontrolnik duzine klipa od oslone povr- 687 47 0650 115
Sine nosaéa tela zatvarata

23. Kontrolnik za proveru poloZaja klipa po 688 49 0100 116
pravcu sa nos. tela zatvaraca

24, Kontrolnik za proveru poloZaja tela za- 683 47 0670 117
tvara¢a u nosatu tela zatvarada

25. Kontrolnik oblika nosada tela zatvara- 686 49 0430 118
¢a za proveru pocCetka zakretanja

26. Merna plo&ica debljine 2 mm za proveru 683 47 0630 119
potetka zakretanja zatvarata

27. | Merna ploica debljine 2,5 mm za prove- 683 47 0640 120
ru potetka zaivaranja zatvarata

28. Kontrolnik za proveru MIN, ¢eonog za- 682 49 0270 13
zora mere 46,00 mm

29. Kontrolnik za proveru MAX. &eonog za- 682 49 0290 121
zora mere 46,10 mm

31 Kontrolnik za proveru EXPL. éeonog za- 682 01 1920 14
zora mere 46,20 mm (samo max. koa-
trolnik)

32. Umetak za proveru saosnosti lezista i 679 49 0250 99
stezata durbina

33. Dinamo-metar za merenje grani¢nih si- 686 47 0570 15
la zabravljivanja

34. | Plotica za proveru momenta pocetka 683 47 1060 122
okidanja
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Broj

%fodj Naziv i namena alata Oznaka alata slike

35. Alat za proveru sile zapinjanja nosata 686 47 0790 —
zatvarata

36. Alat za proveru geometrije tela okvira i 658 49 0030 98
njegovu korekciju

37. Garnitura mernih listi¢a za proveru za- Typ 78500 105 —
zora Celo zatv. &elo cevi »MESSWELK«

38. | Komparator za proveru saosnosti otvo- Typ 42100 85
ra steza®a durbina (TO 0,01) »MESSWELK« 101 poz. 4

39. Nosa? komparatora sa pneumatskim ili Typ 49320 85
magnetskim postoljem »MESSWELK« 101 poz. 3

40. | Kontrolnici za proveru kalibra cevi 682 01 0180 10

41. Kontrolnici za proveru pravoce cevi 682 49 0320 12

42, Kontrolnik oblika nosafa zatvaraa za 686 49 0420 124
proveru zazora Celo cevi — telo zatva-
raca

43. Kontrolnici otvora na regulatoru barut- 682 46 0620 23
nih gasova

44, 633 113 002 24

45. 682 46 0600 25

46. Prizma za proveru saosnosti otvora ste- Typ 70800 86
zaéa durbina >MESSWELK« 201 poz. 2
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PREGLED SPECIJALNOG ALATA I PRIBORA

Prilog 4

%:gj Naziv i namena alata Oznaka alata Sﬁ?g
1. Alat za raskivanje utvrdivada cilindra izrada prema skici 90
u uputstvu
2 Pomo¢ni alat za postavljanje krajeva izrada prema skici 91
udarne opruge u uputstvu
3" Pomoc¢na osovina za sklapanje delova izrada prema skici 92
mehanizma za okidanje u uputstvu
4, Pomot¢na osovina za montaZu delova za 679 47 2390 ili izrada 101
utvrdivanje okvira prema skici u uput-
stvu
5. Alat za raskivanje krajeva osovine izrada prema skici 93
utvrdivaga okvira u uputstvu
6. Klju¢ za navijanje zavrtnja kundaka 647 323 012 —_
otvora 13 mm
7. Alat za navijanje prednjeg ni%ana 678 23 0170 95
(musice)
8. Alat za pomeranje prednjeg ni$ana po 676 47 0580 96
praveu
9. Stezni alat za buenje otvora na klipu 673 49 0570 97
u sklopu sa nosatem tela zatvaraéa
10. | Razvrtat za korekciju otvora za steza- | Rme 254 101 94
nje durbina »
602 612 064
11. Stezni alat za korekciju otvora za ste- 673 49 0710 100
zanje durbina
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Prilog 5

PREGLED NEISPRAVNOSTI OPTICKOG NISANA SPS 7,9mm M76

Moguéi zastoji

Uzroci zastoja

Naéin otklanjanja

. Neispravna Skoljka

Nepravilno rukovanje ili
dugogodisnja upotreba

Zamena Skoljke

. Prljava optika
Trunje na konéanici

Nepropisni padovi ili du-
gogodisnja upotreba

DemontaZa, ¢is¢enje i pro-
vera u radionicama opre-
mljenim za tu vrstu po-
slova

. Slaba vidljivost kroz
optiéki nisan usled
razlepljene optike

Izlaganje poviSenim tem-
peraturama (preko 80°C)
ili sniZenoj temperaturi
(preko —40°C). Udarac
sa strane okulara ili
objektiva

DemontaZa i opravka de-
lova u radionicama opre-
mljenim za tu vrstu po-
slova

. Zamagljena optika

Dehermetizacija opti¢-
kog niSana

DemontaZa, &i§éenje i her-
metizacija u radionicama
opremljenim za tu vrstu
posla

. Povecana refleksija u-
sled osteéenog antire-
fleksnog sloja sa stra-
ne okulara i objektiva

Nepravilno ¢&i3¢enje, ne-
uslovno uskladi$tenje uz
prisustvo vlage preko
80%

Manja oSte¢enja ne popra-
vljati. Veéa ostetenja ot-
kloniti zamenom ostec¢enih
delova u radionici oprem-
ljenoj za tu vrstu poslova

. Mehanizam daljine ili
pravca struze — tesko
se okrece

Osteéenje udarom delova
ili prisustvo prljavstine
zbog dugotrajne upotrebe

Zamena vretena klizaga °
ostalih delova vezanih za
taj mehanizam. Opravke
mogué¢a u radionicama o-
premljenim za tu vrstr
poslova

. Poveéan »mrtav« hod
na mehanizmima prav-
ca i daljine

Dotrajalost delova nakon
visegodidnje upotrebe

Zamena delova u radioni-
cama opremljenim za tu
vrstu poslova

. Dobosi daljine, pravca
i togkié za ukljudiva-
nje IC ekrana ne u-
kljuéuju évrsto u ozub-
ljeni deo, tj. granitnik

Osteceni delovi usled du-
gotrajne upotrebe

Opravka moguca zame-
nom dela u radionici op-
remljenoj za tu vrstu po-
slova

. Pri dnevnim uslovima
na ukljuéenom IC ek-
ranu fleke i pukotine

Nepredvideno snazan po-
tres ili dotrajalost IC ek-
rana

Moguéa opravka zamenom
dela u radionici opremlje-
noj za tu vrstu poslova
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Moguci zastoji

Uzroci zastoja

Nagin otklanjanja

10. U noénim uslovima
konéanica nedovoljno
osvetnljena

Oslabljen svetlosni izvor
usled dugogodidnje upo-
trebe ili snaznog udarca

Opravka moguca zamenom
izvora svetlosti na bazi tri-
cijum gasa u radionicama
opremljenim za tu vrstu
posla uz kompletnu pro-
veru

11, Nemoguénost brisa
nja masnih fleka sa
objektiva i okulara

flanelnom krpicom
zbog njene dotrajalo-
sti ili zamasScenosti

Dotrajalost ili zamasce-
nost

Zamena u jedinici
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ZNACENJE SKRACENICA I OZNAKA

kom. — komada
odn. — odnosno
dr. — drugo
min. — minimalno
max. — maksimalno
expl. — eksploatacioni
itd. — i tako dalje
tj. — to jest
poz. — pozicija

mm — milimetar
daN — dekanjutna
daNm — dekanjutn metar
m — metar

Prilog 6
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PREGLED IZVRSENIH 1ZMENA — DOPUNA TEHNICKOG UPUTSTVA

Mesto izmene —

dopune u uputstvu Datum upisivanja
Red b s i mandr2a) | izmene - dopune i
ro, Y zmene — dopune potpis lica, o)e Je
izmene — dopune Red. br. Koji upl:lvanje’ izvrailo
stranice red
1 2 3 4 5 6

NAPOMENA: Upisivanje podataka za izvriene izmene — dopune obavljati afurno i &itko —
mastilom {li sli¢nim priborom.
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